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[57] Abstract: 

In a method of transporting a machine part as a unit, in particular a connecting 
rod, which machine part is split into a first and second bearing shell and is 
subsequently joined, in order to transport a split and subsequently joined machine 
part further within the scope of the method according to the invention, it is 
proposed that the machine part be gripped by a gripper and that the first bearing 
shell be pressed against the second bearing shell by the gripper during the 
gripping. 
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© Urn ein Bearbeitungsverfahren, umfassend ein 
Verfahren zum Transport eines in eine erste und 
eine zweite Lagerschale bruchgetrennten und an- 
schlieBend gefugten Maschinenteils als Ganzes, ins- 
besondere eines Pleuels derart zu schaffen, ein 
bruchgetrenntes und anschlieBend gefugtes Ma- 
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schinenteil im Rahmen des erfindungsgemaBen Be- 
arbeitungsverfahrens weiterzutransportieren, wird 
vorgeschlagen, daB das Maschinenteil von einem 
Greifer gegriffen wird und das von dem Greifer beim 
Greifen die erste Lagerschale gegen die zweite La- 
gerschale gedruckt wird. 
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Die Erfindung betrifft ein Bearbeitungsverfahren 
umfassend ein Verfahren zum Transport eines in 
eine erste und zweite Lagerschale bruchgetrennten 
und anschlieBend gefUgten Maschinenteils als gan- 
zes, insbesondere eines Pleuels. 

Ein derartiger Transport wurde im Zusammen- 
hang mit den bislang bekannten Verfahren noch 
nicht beschrieben. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun- 
de, eine einfache Moglichkeit zu schaffen, ein 
bruchgetrenntes und anschlieBend gefugtes Ma- 
schinenteil im Rahmen des erfindungsgemaBen 
Bearbeitungsverfahrens weiterzutransportieren. 

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der 
vorstehend genannten Art erfindungsgemaB da- 
durch gelost, daB das Maschinenteil von einem 
Greifer gegriffen wird und daB von dem Greifer 
beim Greifen die erste gegen die zweite Lager- 
schale gedrtickt wird. 

Damit ist das erfindungsgemaBe Verfahren in 
der Lage, ein bruchgetrenntes, aus zwei Lager- 
schalen bestehendes Maschinenteil ohne weitere 
Mafinahmen in die Bearbeitungsstation zu transpor- 
tieren. 

Besonders vorteilhaft ist es in dem Fall, in dem 
das Maschinenteil ein Pleuel ist, wenn von dem 
Greifer in das Kolbenbolzenlagerauge gegriffen 
wird. 

Das Kolbenbolzenlagerauge stellt im Falle ei- 
nes Pleuels zusammen mit dem groBen Lagerauge 
den einzigen Bereich dar, in welchem relativ zum 
groBen Lagerauge definierte Abmessungen einge- 
halten sind, da die gesamten AuBenabmessungen 
des Pleuels produktionsabhangig variieren, wah- 
rend die Abmessungen des Kolbenbolzenlagerau- 
ges und des groBen Lagerauges und auch deren 
relative Anordnung aufgrund der nachfolgenden 
Bearbeitung der Pleuel stets in engen Toleranz- 
grenzen bleiben. 

Besonders vorteilhaft ist es daher im Rahmen 
des vorstehend beschriebenen erfindungsgemaBen 
Verfahrens, wenn von dem Greifer die erste Lager- 
schale gegen die fest mit dem Kolbenbolzenlager- 
auge verbundene zweite Lagerschale gepreBt wird. 

Dabei kann der Greifer in unterschiedlichster 
Art und Weise auf die erste Lagerschale drGcken. 
Besonders zweckmaBig ist es, insbesondere um 
das Pleuel symmetrisch zu halten und keine Quer- 
krafte auftreten zu lassen, die ein Herausfallen des 
Pleuels aus dem Greifer bedingen konnten, wenn 
von dem Greifer ungefahr mittig auf die erste La- 
gerschale gedrtickt wird. 

Insbesondere dann, wenn das Pleuel in den 
einzelnen Bearbeitungsstationen wieder gehalten 
und fixiert werden muB, ist es besonders vorteilhaft, 
wenn das Pleuel von dem Greifer ausschlieBlich 
zum Eingreifen in das Kolbenbolzenlagerauge und 
Drucken gegen die erste Lagerschale in einer defi- 



nierten Stellung gehalten und transportiert wird. 

Erganzend zu dem vorstehenden Bearbei- 
tungsverfahren betrifft die Erfindung eine Bearbei- 
tungsanlage umfassend einen Greifer fUr das ein 

5 Lagerauge aufweisende Maschinenteil, welches 
durch Bruchtrennen in eine erste und eine zweite 
Lagerschale geteilt ist und bei welchem die erste 
und die zweite Lagerschale gefUgt sind. 

Die Aufgabe, dieses Maschinenteil sicher und 

w zuverlassig transportieren zu konnen, wird erfin- 
dungsgemaB dadurch gelost, daB der Greifer beim 
Greifen des Maschinenteils die erste Lagerschale 
gegen die zweite Lagerschale gedruckt halt. 

FUr den Fall, daB es sich bei dem Maschinent- 

75 eil um ein Pleuel mit einem Kolbenbolzenlagerauge 
handelt, ist zweckmaBigerweise der Greifer so auf- 
gebaut, daB er einen Fuhrungsdorn zum Eingriff in 
das Kolbenbolzenlagerauge aufweist. Damit ist der 
Greifer in der Lage, das Pleuel mit seinem groBen 

20 Lagerauge definiert zu positionieren, da das Kol- 
benbolzenlagerauge und das groBe Lagerauge in 
definierter Lage relativ zueinander angeordnet sind, 
wahrend beispielsweise eine AuBenkontur des 
Pleuels hinsichtlich ihrer Abmessungen in erhebli- 

25 chem MaBe von Pleuel zu Pleuel variiert. 

Insbesondere zur definierten Positionierung des 
Pleuels ist es besonders vorteilhaft, wenn der Fuh- 
rungsdorn einen in das Kolbenbolzenlagerauge ein- 
fuhrbaren Passzylinder aufweist. 

30 Um dabei das Pleuel beispielsweise auch in 

einer Haltestation definiert fixieren zu konnen ist 
vorteilhafterweise vorgesehen, daB der FGhrungs- 
dorn das Kolbenbolzenlagerauge nur teilweise 
durchgreift. Besonders zweckmaBig ist es, wenn 

35 der Fuhrungsdorn das Kolbenbolzenlagerauge ma- 
ximal bis zur Halfte durchgreift. 

Zur Sicherung des Greifens des Pleuels in 
dem Kolbenbolzenlagerauge ist auBerdem noch 
gunstigerweise vorgesehen, daB der Greifer einen 

40 Sicherungsfinger mit einer das auf dem Fuhrungs- 
dorn sitzende Kolbenbolzenlagerauge sichernden 
Sicherungsnase aufweist. 

Daruber hinaus ist ein erfindungsgemaBer Grei- 
fer fur ein Pleuel mit einer fest mit dem Kolbenbol- 

45 zenlagerauge verbundenen zweiten Lagerschale 
vorteilhafterweise so ausgebildet, daB der Greifer 
einen beweglichen Greiffinger zum Beaufschlagen 
der ersten Lagerschale in Richtung des Fuhrungs- 
dorns aufweist. Dadurch wird die erste Lagerschale 

so gegen die zweite Lagerschale gedruckt und der 
Fuhrungsdorn dient als Gegenlager, so daB das 
Pleuel mit seinem groBen Lagerauge einerseits in 
einer definierten Position gehalten werden kann 
und andererseits wahrend des Greifens die erste 

55 und zweite Lagerschale in ihrem gefOgten Zustand 
bleiben und dieser gefugte Zustand auch beim 
Transport aufrecht erhalten wird. 
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Vorzugsweise ist der Greiffinger dabei so aus- 
gebildet, dafl er ein Halteprisma zum Beaufschla- 
gen der ersten Lagerschale aufweist. 

Vorzugsweise ist dabei das Halteprisma in 
Richtung quer zu einer FUhrungsdornachse prisma- 
tisch ausgebiidet. 

Erganzend dazu ist es auBerdem noch von 
Vorteil, wenn das Halteprisma parallel zur FUh- 
rungsdornachse prismatisch ist. 

Ein besonders bevorzugtes AusfUhrungsbei- 
spiel sieht vor, daB das Halteprisma einen Mitten- 
bogen der ersten Lagerschale beaufschlagt. 

Urn zusatzlich insbesondere zum Positionieren 
des Pleuels in bestimmten Bearbeitungsstationen 
noch die Moglichkeit zu schaffen, das Pleuel in 
diesem festzuhalten, ist vorgesehen, daB der Grei- 
fer einen AusstoBer aufweist. 

Die Erfindung betrifft ferner eine Bearbeitungs- 
anlage umfassend eine Haltestation fUr ein durch 
Bruchtrennen in eine erste Lagerschale und in eine 
zweite Lagerschale unterteiltes Maschinenteil, wo- 
bei die erste und die zweite Lagerschale gefugt 
aufeinander sitzen. 

Bei einer derartigen Haltestation besteht das 
Problem, das Maschinenteil fur eine Bearbeitung 
exakt zu fixieren. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB bei einer 
Haltestation der vorstehend genannten Art dadurch 
gelost, daB die Haltestation eine in das Lagerauge 
greifende Zentrierung aufweist. 

Die Zentrierung ist vorzugsweise so ausgebii- 
det, daB sie beide Lagerschalen fixiert. 

Insbesondere bei einem als Pleuel ausgebilde- 
ten Maschinenteil, bei welchem eine Lagerschale 
test mit einem Kolbenbolzenlagerauge verbunden 
ist, ist es besonders vorteilhaft, wenn die Haltesta- 
tion einen in das Kolbenbolzenlagerauge eingrei- 
fenden Fixierdorn aufweist, da dadurch insbeson- 
dere in Verbindung mit der Zentrierung das groBe 
Lagerauge in einer definierten Lage fixierbar ist. 

Urn auBerdem eine definierte Anordnung des 
Maschinenteils in dieser Haltestation zu gewahrlei- 
sten, ist vorzugsweise vorgesehen, daB die Halte- 
station eine sich quer zur Einsetzrichtung erstrek- 
kende ruckwartige Anschlagflache fur eine der La- 
gerschalen aufweist. 

Gunstigerweise ist dabei die Haltestation so 
ausgebiidet, daB sie bewegliche Haltebacken auf- 
weist, mit welchen die an der ruckwartigen An- 
schlagflache anliegende Lagerschale gegen diese 
beaufschlagbar ist. 

Vorzugsweise ist bei einem besonders bevor- 
zugten Ausfuhrungsbeispiel vorgesehen, daB die 
nicht gegen die ruckwartige Anschlagflache beauf- 
schlagt angelegte Lagerschale mit geringem Spiel 
gegen eine Bewegung in Einsetzrichtung und ent- 
gegengesetzt dazu gefuhrt ist. Dies schafft die 
Moglichkeit, beispielsweise in dieser Haltestation 



die beiden Lagerschalen zu losen, so daB die 
Bruchflachen nicht mehr druckbeaufschlagt sind, 
und beispielsweise die Bruchflachen noch zusatz- 
lich voneinander abzuheben sowie erneut zu fUgen, 
5 so daB dadurch die Moglichkeit besteht, daB sich 
Bruchflachen nochmals erneut passend ineinander 
finden. 

Die Erfindung betrifft ferner ein Bearbeitungs- 
verfahren fQr ein ein Lagerauge aufweisendes Ma- 

w schinenteil, bei welchem das Lagerauge in einer 
Bruchtrennstation in eine erste und eine zweite 
Lagerschale unterteilt wird. 

Der Erfindung iiegt die Aufgabe zugrunde, das 
bekannte Bearbeitungsverfahren derart zu verbes- 

75 sern, daB in einfacher Weise und vor allem kosten- 
gunstig eine Weiterbearbeitung eines in einer 
Bruchtrennstation in eine erste und zweite Lager- 
schale unterteilten Maschinenteils moglich ist. 
Diese Aufgabe wird bei einem Bearbeitungs- 

20 verfahren der eingangs genannten Art erfindungs- 
gemaB dadurch gelost, daB das Maschinenteil von 
der Bruchtrennstation in auf die Bruchtrennstation 
folgende Weiterbearbeitungsstationen transportiert 
wird und daB die Bruchtrennstationen und die Wei- 

25 terbearbeitungsstationen in einer Taktrichtung in 
gleichen Abstanden voneinander angeordnet sind. 

Der Vorteil dieser Losung ist darin zu sehen, 
daB sich die Bruchtrennstation und die Weiterbear- 
beitungsstationen in einfacher Weise miteinander 

30 so verbinden lassen, daB die Weiterbearbeitung 
des Maschinenteils in einfacher Weise okonomisch 
moglich ist. 

Besonders zweckmaBig laBt sich dies dann 
realisieren, wenn die Maschinenteile von Greifern 

35 transportiert werden, welche hierzu in Taktrichtung 
und senkrecht zur Taktrichtung auf die Stationen 
zubewegt werden. 

Besondere Vorteile bietet ein derartiges Bear- 
beitungsverfahren dann, wenn die Maschinenteile 

ao von einer Vielzahl von Greifern in den einzelnen 
Stationen gleichzeitig gegriffen, gleichzeitig aus 
diesen Stationen entnommen, gleichzeitig weiter- 
transportiert und gleichzeitig in die nachstfolgende 
Station eingesetzt werden. 

45 Hinsichtlich der einzelnen Bearbeitungsschritte 

in den Weiterbearbeitungsstationen ist es vorteil- 
haft, wenn in einer Weiterbearbeitungsstation die 
bruchgetrennten Maschinenteile verschraubt wer- 
den. 

50 Alternativ oder erganzend dazu ist es vorteil- 
haft, wenn in einer Weiterbearbeitungsstation die 
bruchgetrennten Maschinenteile geoffnet, gereinigt 
und wiederverschraubt werden. 

Alternativ und erganzend ist es ferner zweck- 

55 maBig wenn in einer Weiterbearbeitungsstation die 
bruchgetrennten Maschinenteile vermessen wer- 
den. 
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Eine besonders vorteilhafte vorgehensweise 
sieht vor, daB in einer Weiterbearbeitungsstation 
die eingedrehten Schrauben erneut gelost werden, 
die Bruchflachen durch Ausblasen gereinigt werden 
und die Schrauben wieder eingedreht werden. 

Daruber hinaus betrifft die Erfindung ferner 
noch eine Bearbeitungsanlage fur ein ein Lagerau- 
ge aufweisendes Maschinenteil, umfassend eine 
das Lagerauge in eine erste und eine zweite Lager- 
schale teilende Bruchtrennstation. 

Um bei einer derartigen Bearbeitungsanlage 
ebenfalls in einfacher und okonomischer Weise 
Weiterbearbeitungen des Maschinenteils vorneh- 
men zu konnen, ist erfindungsgemaB vorgesehen, 
daB die Bearbeitungsanlage auf die Bruchtrennsta- 
tion folgende Weiterbearbeitungsstationen umfasst 
und daB das Maschinenteil von der Bruchtrennsta- 
tion zu den Weiterbearbeitungsstationen mittels ei- 
nes Greifers transportierbar ist. 

Als besonders zweckmaBig hat es sich dabei 
erwiesen, wenn die Weiterbearbeitungsstation in 
einer Taktrichtung in gleichen Abstanden voneinan- 
der angeordnet sind, so daB ein einfacher Zugriff 
auf die Bearbeitungsstationen moglich ist. 

Eine zweckmaBige Variante sieht dabei vor, 
daB der Greifer in einer Taktrichtung von einer 
Station zu anderen und senkrecht zur Taktrichtung 
auf die jeweilige Station zu bewegbar ist. 

Noch okonomischer arbeitet die erfindungsge- 
maBe Bearbeitungsanlage dann, wenn eine Vielzahl 
von Greifern auf einem Greifertrager angeordnet 
ist. Diese auf einem Greifertrager angeordneten 
Greifer lassen sich insbesondere dann zweckmaBig 
einsetzen, wenn der Greifertrager senkrecht zur 
Taktrichtung oder in Taktrichtung bewegbar ist, so 
daB die Maschinenteile in den einzelnen Stationen 
gleichzeitig greifbar, gleichzeitig aus diesen Statio- 
nen entnehmbar, gleichzeitig in Taktrichtung wei- 
tertransportierbar und gleichzeitig wieder in die 
nachstfolgende Station einsetzbar sind. 

Eine weitere zweckmaBige Weiterbildung einer 
derartigen Bearbeitungsanlage sieht dabei vor, daB 
diese eine Haltestation aufweist, welche bereits 
vorstehend im Zusammenhang mit der vorliegen- 
den Erfindung beschrieben wurde. 

Das Verfahren zum Bruchtrennen eines ein La- 
gerauge aufweisenden Maschinenteils, insbesonde- 
re eines Pleuels, in eine erste und eine zweite 
Lagerschale, ist beispielsweise derart konzipiert, 
daB das Maschinenteil mit dem Lagerauge auf ei- 
nen aus zwei Halften gebildeten Dom aufgesteckt 
wird und die Halften zum Bruchtrennen des Ma- 
schinenteils auseinanderbewegt werden und daB 
vor und wahrend des Bruchtrennens die erste La- 
gerschale in Trennrichtung durch mindestens ein 
erstes Querfixierelement festgelegt wird, die erste 
Lagerschale quer zur Trennrichtung durch zwei er- 
ste Seitenfixierelemente festgelegt wird, die zweite 



Lagerschale quer zur Trennrichtung durch zwei 
zweite Seitenfixierelemente festgelegt wird und die 
zweite Lagerschale in Trennrichtung durch minde- 
stens ein zweites Querfixierelement festgelegt wird, 

5 wobei alle Bxierelemente zum Aufstecken des Ma- 
schinenteils auf den Dorn in einer Aufsteckstellung 
gehalten und nach dem Aufstecken des Maschin- 
enteils in ihre Fixierstellung bewegt werden. 

Die vorstehenden Verfahrensschritte sind bei- 

10 spielsweise aus dem deutschen Gebrauchsmuster 
G 89 05 863.1 bekannt. 

Bei diesem Verfahren sind die Quer- und Sei- 
tenfixierelemente Schrauben, die vor dem Bruch- 
trennen auf das WerkstGck zugestellt werden und 

75 mit welchen das WerkstGck in seiner Lage vor dem 
Bruchtrennen durch Kraftbeaufschlagung fixiert 
wird. 

Der Nachteil dieser bekannten Losung ist darin 
zu sehen, daB die Seitenfixierelemente dadurch 

20 einen Zwang auf das Maschinenteil im Bereich 
eines Lagerauges ausuben, und die entstehenden 
ersten und zweiten Lagerschalen unter Zwangskraf- 
ten stehen, so daB vor einem FGgen zunachst die 
auf die Lagerschalen wirkenden Zwangskrafte 

25 durch Losen der Fixierelemente von den Lager- 
schalen genommen werden mGssen. 

Der Erfindung liegt daher erganzend die Aufga- 
be zugrunde, ein Verfahren der gattungsgemaBen 
Art derart zu verbessern, daB das Fugen nach dem 

30 Bruchtrennen in moglichst einfacher Art und Weise 
moglich ist. 

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der 
eingangs beschriebenen Art erfindungsgemaB da- 
durch gelost, daB die ersten und die zweiten Sei- 

35 tenfixierelemente vor dem Bruchtrennen an dem 
Maschinenteil in Zustellrichtung im wesentlichen 
spannungsfrei angelegt und in dieser in Zustellrich- 
tung im wesentlichen spannungsfrei anliegenden 
Stellung gegen eine weitere Bewegung entgegen- 

40 gesetzt zur Zustellrichtung wahrend des Bruchtren- 
nens festgehaiten werden und insbesondere wah- 
rend des Bruchtrennens entstehende Deformatio- 
nen des Maschinenteils in Zustellrichtung nicht fi- 
xieren, sondern deren Ruckbildung erlauben. 

45 Der Vorteil der Erfindung ist darin zu sehen, 

daB durch das Anlegen der ersten und zweiten 
Seitenfixierelemente vor dem Bruchtrennen in Zu- 
. stellrichtung im wesentlichen spannungsfrei anlie- 
gen, das heiBt, daB die Seitenfixierelemente nach 

so ihrem Anlegen in Zustellrichtung im wesentlichen 
nicht zusatzlich mit einer Kraft auf das Maschinent- 
eil in einem Bereich des Lagerauges einwirken und 
auch nicht einer Deformation im Bereich des La- 
gerauges durch eine weitere Bewegung in Zustell- 

55 richtung folgen und diese aufrechterhalten, sondern 
lediglich das Maschinenteil wahrend des Bruch- 
trennens in ausreichendem MaBe fixiert halten, so 
daB Deformationen beim Entstehen der ersten und 
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zweiten Lagerschalen wahrend des Bruchtrennens 
nicht aufrecht erhalten werden, - wie dies bei mit 
einer Kraft in Zustellrichtung einwirkenden Seitenfi- 
xierelementen der Fall ware - sondern sich nach 
dem Bruchtrennen zurUckbilden konnen. Somit 
sind nach dem Bruchtrennen die erste und zweite 
Lagerschale in einer Stellung relativ zueinander fi- 
xiert und ausgerichtet, die ein problemloses Fugen 
von beim Bruchtrennen auftretenden BruchflSchen 
zwischen den beiden Lagerschalen erlaubt. 

Bei dem bislang beschriebenen Ausfuhrungs- 
beispiel der erfindungsgemafien Losung wurde 
nichts darUber ausgesagt, wie die Querfixierele- 
mente vor und wahrend des Bruchtrennens an dem 
Maschinenteil im Bereich des Lagerauges angelegt 
gehalten sind. Wie bereits erwahnt, ist zunachst 
das erfindungsgemaBe Anlegen der ersten und 
zweiten Seitenfixierelemente wesentlich, und die 
Querfixierelemente konnten an das Maschinenteil 
in herkommlicher Weise mit Spannung in Zustell- 
richtung angelegt werden. Noch vorteilhafter ist es 
jedoch, wenn die ersten und die zweiten Querfixier- 
elemente vor und wahrend des Bruchtrennens an 
dem Maschinenteil in Zustellrichtung im wesentli- 
chen spannungsfrei angelegt werden und wahrend 
des Bruchtrennens in dieser angelegten Stellung 
gegen eine weitere Bewegung entgegengesetzt Zu- 
stellrichtung festgehalten werden. Damit wird auch 
durch die Querfixierelemente jeder Zwang auf die 
"sich bildenden Lagerschalen, in gleicher Weise wie 
vorstehend im Zusammenhang mit den Seitenfi- 
xierelementen beschrieben, vermieden. 

Durch die erfindungsgemaBe Losung laSt sich 
in besonders einfacher Weise ein Fugen der ent- 
stehenden Lagerschalen dadurch erreichen, daB 
nach dem Bruchtrennen die Halften des Dorns zum 
Fugen der ersten und zweiten Lagerschalen zu- 
sammenbewegt werden und daB zum Fugen das 
erste Querfixierelement von seiner Fixierstellung in 
Richtung seiner Aufsteckstellung vom Maschinent- 
eil wegbewegt wird, wahrend zumindest die ersten 
Seitenfixierelemente an dem Maschinenteil weiter 
in ihrer vor und wahrend des Bruchtrennens an 
dem Maschinenteil im wesentlichen spannungsfrei 
in Zustellrichtung anliegenden Stellung gehalten 
werden. Hierdurch wird in besonders einfacher 
Weise ein Fugen erreicht, namlich unter Ausnut- 
zung der Tatsache, daB die Seitenfixierelemente 
keinen Zwang auf die beiden Lagerschalen aus- 
Uben und durch das Wegbewegen des ersten 
Querfixierelements von dem Maschinenteil wird fur 
die erste Lagerschale ein Spielraum geschaffen, 
urn nach dem Fugen der Bruchflachen zwischen 
der ersten Lagerschale der weiteren Bewegung der 
zweiten Lagerschale auszuweichen, so daB am 
Ende des Fugens die beiden Lagerschalen gefugt 
und ohne Spannung aufeinander sitzen. 



Urn zum Fugen die zweite Lagerschale in der 
fixierten Stellung zu halten ist vorzugsweise vorge- 
sehen, daB das zweite Querfixierelement zum Fu- 
gen an dem Maschinenteil weiter in seiner vor und 

5 wahrend des Bruchtrennens am Maschinenteil im 
wesentlichen spannungsfrei anliegenden Stellung 
gehalten wird. Dadurch wird das Fugen der zweiten 
Lagerschale mit der ersten Lagerschale weiter ver- 
einfacht, da die zweite Lagerschale in einer defi- 

10 nierten Stellung gehalten wird. 

Alternativ oder erganzend dazu ist es vorteil- 
haft, wenn die zweiten Seitenfixierelemente zum 
Fugen an dem Maschinenteil in ihrer vor und wSh- 
rend des Bruchtrennens an dem Maschinenteil im 

75 wesentlichen spannungsfrei in Zustellrichtung anlie- 
genden Stellung gehalten werden. Dadurch wird 
insbesondere die Ausrichtung der zweiten Lager- 
schale relativ zu der ersten Lagerschale in optima- 
ler Weise aufrecht erhalten, so daB die Bruchfla- 

20 chen passend ineinander finden. 

Urn das Maschinenteil mit den beiden Lager- 
schalen nach dem Bruchtrennen bei dem erfin- 
dungsgemaBen Bearbeitungsverfahren weiterzu- 
transportieren ist vorteilhafterweise vorgesehen, 

25 daB das Maschinenteil in seiner gefugten Stellung 
von einem Greifer gegriffen und weitertransportiert 
wird. 

Desweiteren betrifft die Erfindung eine Bearbei- 
tungsanlage fiir ein Lagerauge aufweisende Ma- 

30 schinenteile, umfassend eine Vorrichtung zum 
Bruchtrennen des das Lagerauge aufweisenden 
Maschinenteils, insbesondere eines Pleuels, in eine 
erste und zweite Lagerschale, mit einem aus zwei 
Halften gebildeten Dorn, auf welchen das Maschin- 

35 enteil mit dem Lagerauge aufsteckbar ist und des- 
sen Halften zum Bruchtrennen des Maschinenteils 
auseinanderbewegbar sind, mit einem ersten Quer- 
fixierelement zum Festlegen der ersten Lagerscha- 
le in Trennrichtung, zwei ersten Seitenfixierelemen- 

40 ten zum Festlegen der ersten Lagerschale quer zur 
Trennrichtung, zwei zweiten Seitenfixierelementen 
zum Festlegen der zweiten Lagerschale quer zur 
Trennrichtung und mindestens einem zweiten 
Querfixierelement zum Festlegen der zweiten La- 

45 gerschale in Trennrichtung, wobei alle Fixierele- 
mente bei auf den Dorn aufgestecktem Maschin- 
enteil auf dieses zur Fixierung zustellbar sind. 

Eine derartige Vorrichtung ist ebenfalls, wie 
bereits eingangs beschrieben, bekannt. 

50 Die bereits eingangs erwahnte Aufgabe wird 
bei einer Bearbeitungsanlage der vorstehend be- 
schriebenen Art erfindungsgemaB dadurch gelost, 
daB die ersten und zweiten Seitenfixierelemente 
vor dem Bruchtrennen an das Maschinenteil durch 

55 Verschieben derselben in Zustellrichtung im we- 
sentlichen spannungsfrei in Zustellrichtung anleg- 
bar und in dieser in Zustellrichtung im wesentlichen 
spannungsfrei anliegenden Stellung gegen eine 
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weitere Bewegung entgegengesetzt zur Zustellrich- 
tung festlegbar sind. 

Damit werden die bereits im Zusammenhang 
mit dem erfindungsgemaBen Vertahren beschriebe- 
nen Vorteile erreicht. 

Eine besonders vorteilhafte Ausfuhrungsform 
der erfindungsgemaBen Losung sieht vor, daS die 
Seitenfixierelemente an in Zustellrichtung in Fuh- 
rungen beweglichen Tragern gehalten sind und daB 
die Trager entgegengesetzt zur Zustellrichtung 
uber Sperrkeile abstutzbar sind. 

Dieses Abstutzen des Tragers uber die Sperr- 
keile und die Festlegung des Tragers gegen eine 
Bewegung entgegengesetzt zur Zustellrichtung laBt 
sich besonders einfach dadurch erreichen, daB die 
Sperrkeile unbeweglich in ihrer Verschieberichtung 
festlegbar sind. Dadurch konnen groBe Krafte uber 
die Seitenfixierelemente auf die Trager wirken und 
von dem in seiner Verschieberichtung festgelegten 
Sperrkeilen in konstruktiv einfacher Weise aufge- 
nommen werden. 

Konstruktiv besonders bevorzugt ist eine Lo- 
sung, bei welcher die Sperrkeile auf Schiebern 
sitzen, die durch Spannbuchsen in ihrer Verschie- 
berichtung festlegbar sind. 

Daruber hinaus hat es sich als vorteilhaft erwie- 
sen, wenn die Trager und die Sperrkeile hydrau- 
lisch bewegbar sind. 

Insbesondere dann, wenn es sich bei dem Ma- 
schinenteil um ein Pleuel handelt, ist vorteilhafter- 
weise vorgesehen, daB die Seitenfixierelemente an 
einer Seitenflache des Maschinenteils anliegen. 

Ein weiteres vorteilhaftes Ausfuhrungsbeispiel 
sieht vor, daB die Seitenfixierelemente an der Sei- 
tenflache mit einer in Trennrichtung langgestreck- 
ten, parallel zur Dornachse schmaler als die Sei- 
tenflache ausgebildeten Anlageflache anliegen. 
Eine derartige Ausbildung der Anlageflache hat den 
Vorteil, daB dann, wenn die Anlageflache und die 
Seitenflache nicht vollstandig parallel zueinander 
verlaufen, Deformationen im Bereich einer Seiten- 
kante des Maschinenteils vermieden werden, da 
bei einer Ausbildung der Anlageflache schmaler als 
die Seitenflache die mangelnde Parallelitat der bei- 
den Flachen sich weniger gravierend auswirkt. 

Da beim Aufstecken des Maschinenteils mit 
dem Lagerauge auf den Dorn dessen Ausrichtung 
geringfugige Ungenauigkeiten aufweist, ist vorteil- 
hafterweise vorgesehen, daB die Seitenfixierele- 
mente um eine parallel zur Dornachse verlaufende 
Kippachse schwenkbar sind. Dadurch haben die 
Seitenfixierelemente die Moglichkeit, sich unter- 
schiedlichen Orientierungen des auf den Dorn auf- 
gesetzten Maschinenteils anzupassen. 

Fur den Fall, daB hohe Krafte auf die Seitenfi- 
xierelemente wirken, ist vorgesehen, daB die Sei- 
tenfixierelemente die Seitenflache mit einer in 
Trennrichtung langgestreckten und parallel zur Dor- 
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nachse die Seitenflache ubergreifenden Anlagefla- 
che anliegen, was allerdings fur den Fall, daB De- 
formationen im Bereich der Seitenkanten vermie- 
den werden sollen, voraussetzt, daB sich die Anla- 

5 geflache parallel zur Seitenflache des Maschinent- 
eils ausrichten laBt 

Besonders zweckmaBig ist es hierfur, wenn die 
Seitenfixierelemente um eine parallel zur Trennrich- 
tung und vorzugsweise zusatzlich um eine parallel 

io zur Dornachse verlaufende Kippachse jeweils kipp- 
bar sind. Dies laBt sich am einfachsten realisieren, 
daB die Seitenfixierelemente mit einem Kugelfla- 
chenabschnitt an den Tragern gelagert sind. 

Um nach dem Bruchtrennen zu verhindern, daB 

75 die erste Lagerschale sich soweit bewegt, daB sie 
nicht mehr mit der zweiten Lagerschale automa- 
tisch gefugt werden kann, ist vorteilhafterweise vor- 
gesehen, daB die ersten Seitenfixierelemente die 
erste Lagerschale gegen eine Bewegung entgegen- 

20 gesetzter Aufstecksrichtung sichern. 

Dies laBt sich im einfachsten Fall dadurch be- 
wirken, daB die ersten Seitenfixierelemente einen 
Ubergriff aufweisen. 

Daruber hinaus ist es im Rahmen der vorlie- 

25 genden Erfindung von Vorteil, wenn das erste 
Querfixierelement vor dem Bruchtrennen an dem 
Maschinenteil durch Verschieben desselben in Zu- 
stellrichtung im wesentlichen spannungsfrei in Zu- 
stellrichtung anlegbar und in dieser in Zustellrich- 

30 tung im wesentlichen spannungsfrei anliegenden 
Stellung gegen eine weitere Bewegung entgegen- 
gesetzt zur Zustellrichtung festlegbar ist. 

Desgleichen ist es ebenfalls von Vorteil, wenn 
das zweite Querfixierelement vor dem Bruchtren- 

35 nen an dem Maschinenteil durch Verschieben des- 
selben in Zustellrichtung im wesentlichen span- 
nungsfrei in Zustellrichtung anlegbar und in dieser 
in Zustellrichtung im wesentlichen spannungsfrei 
anliegenden Stellung gegen eine weitere Bewe- 

40 gung entgegengesetzt zur Zustellrichtung festleg- 
bar ist. 

Vorzugsweise ist dabei das Querfixierelement 
ebenfalls in Zustellrichtung an einem in Fuhrungen 
beweglichen Trager gehalten, wobei der Trager 
45 uber einen Sperrkeil abstutzbar ist, der vorzugswei- 
se unbeweglich in einer Verschieberichtung, insbe- 
sondere durch eine Spannbuchse festlegbar ist. 

In Ausbildung der erfindungsgemaBen Losung 
ist es, insbesondere um das Maschinenteil im Be- 
so reich des Lagerauges symmetrisch zu halten, vor- 
teilhaft, wenn zwei symmetrisch zur Dornachse lie- 
gende erste Querfixierelemente vorgesehen sind. 

Erganzend oder alternativ dazu ist es ebenfalls 
vorteilhaft, wenn zwei symmetrisch zur Dornachse 
55 liegende zweite Querfixierelemente vorgesehen 
sind. 

Weitere Merkmale und Vorteile der erfindungs- 
gemaBen Losung sind Gegenstand der nachfolgen- 
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den Beschreibung sowie der zeichnerischen Dar- 
stellung einiger Ausfuhrungsbeispiele. 
In der Zeichnung zeigen: 
Fig. 1 eine Draufsicht auf eine erfin- 

dungsgemaBe Bearbeitungsan- 5 
lage; 

Fig. 2 eine Frontansicht einer erfin- 

dungsgemaSen Bruchtrennvor- 
richtung; 

Fig. 3 eine ausschnittsweise vergro- 10 

Berte Darstellung eines ge- 
spannten Pleuels in der erfin- 
dungsgemaBen Bruchtrennvor- 
richtung gemaB Fig. 2; 

Fig. 4A bis D eine nochmals vergroBerte 75 

Darstellung der Halterung des 
Pleuels gemaB Fig. 3 auf ei- 
nem Dorn, wobei 
in Fig. 4A das Pleuel auf den 
Dorn aufgesetzt und die Dorn- 20 
halften auseinandergefahren 
sind, wobei Backen zur Fixie- 
rung des Pleuels in Aufsteck- 
stellung stehen; 

Fig. 4B eine Darstellung wie in 25 
Fig. 4A mit in Fixierstellung 
UberfUhrten Backen; 
Fig. 4C eine Darstellung der 
zum Bruchtrennen auseinan- 
derbewegten Halften des 30 
Dorns mit in Fixierstellung ste- 
henden Backen und 
Fig. 4D eine Darstellung der 
nach dem Bruchtrennen zu- 
sammengefahrenen Halften 35 
des Dorns zum FGgen der bei- 
den entstandenen Lagerscha- 
len zeigen 

Fig. 5 einen Schnitt langs Linie 5-5 in 

Fig. 3; 40 

Fig. 6 eine ausschnittsweise Drauf- 

sicht auf einen Seitenfixierbak- 
ken; 

Fig. 7 einen Schnitt langs Linie 7-7 in 

Fig. 6; 45 

Fig. 8 eine Variante eines Seitenfi- 

xierbackens; 

Fig. 9 einen Schnitt langs Linie 9-9 in 

Fig. 8; 

Fig. 10 eine teilweise geschnittene 50 

Seitenansicht eines Greifers; 
Fig. 1 1 eine Draufsicht in Richtung des 

Pfeils 11 in Fig. 10; 
Fig. 12 eine Draufsicht von vorne auf 

eine erfindungsgemaBe Halte- 55 

station; 

Fig. 13 einen Schnitt langs Linie 13-13 

in Fig. 12 und 



Fig. 14 einen Schnitt langs Linie 14-14 

in Fig. 12. 

Ein als Ganzes mit 10 bezeichnetes Ausfuh- 
rungsbeispiel einer Bearbeitungsanlage zum Bruch- 
trennen von Maschinenteiien im Bereich eines La- 
gerauges, umfaBt eine Bruchtrennvorrichtung 12, 
mit einer Bruchtrennstation 14, in welcher eine 
Bruchtrennung beispielsweise von Pleueln im Be- 
reich des groBen Lagerauges derselben durchge- 
fOhrt wird. 

An die Bruchtrennvorrichtung 12 schlieBen sich 
Weiterbearbeitungsvorrichtungen 16, 18 und 20 an, 
die ihrerseits Weiterbearbeitungsstationen 22, 24 
und 26 aufweisen, in welchen die bruchgetrennten 
Pleuel beispielsweise verschraubt, geoffnet und 
gereinigt, wieder verschraubt und vermessen wer- 
den. 

Die Bruchtrennstation 14 und die Weiterbear- 
beitungsstationen 22, 24 und 26 sind in einer Takt- 
richtung 28 in gleichen Abstanden voneinander an- 
geordnet. 

Ein Transport der Pleuel zwischen der Bruch- 
trennstation 14 und den Weiterbearbeitungsstatio- 
nen 16, 18 und 20 erfolgt mittels auf einem Greifer- 
trager 30 angeordneten Greifern 32, 34, 36, 38 und 
40, die zum Zugreifen auf die Bruchtrennstation 14 
und die Weiterbearbeitungsstationen 22, 24 und 26 
senkrecht zur Taktrichtung bewegbar sind und au- 
Berdem zum Weitertransport von einer Station zur 
nachsten in Taktrichtung 28 um den konstanten 
Abstand zwischen den einzelnen Stationen 14, 22, 
24 und 26. 

Vorzugsweise sind alle Greifer 32 bis 40 auf 
dem gemeinsamen Greifertrager 30 angeordnet 
und der Greifertrager ist jeweils entweder senk- 
recht zur Taktrichtung 28 Oder in Taktrichtung be- 
wegbar, so dafl die Pleuel in den einzelnen Statio- 
nen 14, 22, 24 und 26 gleichzeitig gegriffen, gleich- 
zeitig aus diesen Stationen entnommen, gleichzei- 
tig in Taktrichtung 28 weitertransportiert und gleich- 
zeitig wieder in die nachstfolgende Station einge- 
setzt werden. 

Diese Bruchtrennvorrichtung 12 umfaBt, wie in 
Fig. 2 im einzelnen dargestellt, einen Dorn 42, 
welcher in eine erste Halfte 44 und eine zweite 
Halfte 46 durch eine Trennebene 48 geteilt ist, die 
beispielsweise im in Fig. 1 dargestellten Ausfuh- 
rungsbeispiel waagrecht verlauft. Dabei ist die er- 
ste Halfte 44 des Dorns 42 test mit einem Gestell 
50 der Bruchtrennvorrichtung 12 verbunden, wah- 
rend die zweite Halfte 46 des Dorns 42 fest auf 
einem gegenuber dem Gestell 50 verschieblichen 
Schlitten 52 sitzt. 

Dieser verschiebliche Schlitten 52 ist uber Li- 
nearfUhrungen 54 beiderseits an dem Gestell 50 
gefuhrt. 

Die Bewegung des Schlittens 52 erfolgt uber 
insgesamt 4 jeweils paarweise symmetrisch zum 
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Dorn 42 angeordnete Druckstangen 56, die von 
dem Schlitten 52 zu einer Brucke 58 gefuhrt sind, 
die Uber dem Dorn 42 angeordnet ist. Diese BrGk- 
ke 58 ist mit einer Kolbenstange 60 eines test auf 
dem Gestell 50 montierten Druckzylinders 62 ver- 
bunden und in einer Trennrichtung 64 zum Bruch- 
trennen eines auf dem Dorn 42 sitzenden Pleuels 
66 bewegbar, so da8 uber die Druckstangen 56 der 
Schlitten 52 sich ebenfalls in der Trennrichtung 64 
bewegt und die zweite Halfte 46 des Dorns 42 sich 
mit diesem Schlitten 52 von der ersten Halfte 44 
wegbewegt. 

Dadurch erfolgt ein Bruchtrennen des Pleuels 
66 in der Trennebene 48. 

Wie in Fig. 3 in vergroBertem MaGstab darge- 
stellt, sitzt das Pleuel 66 zum Bruchtrennen mit 
seinem groBen Lagerauge 68 auf dem Dorn 42 und 
erstreckt sich mit seiner Pleuelstange 70 von dem 
groBen Lagerauge 68 weg bis zu einem Kolbenbol- 
zenlagerauge 72. Die Pleuelstange 70 erstreckt 
sich dabei mit ihrer Langsrichtung 74 parallel zur 
Trennrichtung 64, vorzugsweise bei dem in Fig. 2 
und 3 dargestellten AusfUhrungsbeispiel der Bruch- 
trennvorrichtung 12 in vertikaler Richtung nach un- 
ten. Zur Fixierung des Pleuels 66 gegen eine Rota- 
tion auf dem Dorn 42 liegt ein das Kolbenbolzenla- 
gerauge 72 umfassende Ende 76 der Pleuelstange 
70 zwischen zwei Halteflachen 78a und 78b, wel- 
che das Ende 76 zwischen sich einschlieBen und 
ihrerseits an Halteklotzen 80a und 80b, die auf 
dem Schlitten 72 sitzen, getragen sind. 

Zum Bruchtrennen ist das Pleuel, wie in den 
Fig. 4A bis D dargestellt, im Bereich des Lagerau- 
ges 68 an zwei einander gegenuberliegenden und 
vorzugsweise parallel zur Trennrichtung 64 verlau- 
fenden Seitenflachen 82a und 82b, zwei sich von 
den Seitenflachen 82a und 82b zur Pleuelstange 
70 hin verlaufenden Querbogen 84a und 84b, zwei 
den Querbogen gegenuberliegend und beidseits 
eines Mittenbogens 86 liegenden auBeren Querfta- 
chen 88a und 88b fixiert. 

Diese Fixierung erfolgt, wie in Fig. 4B darge- 
stellt, durch erste Querbacken 90a und 90b, die an 
die auBeren Querflachen 88a und 88b anlegbar 
sind, erste Seitenfixierbacken 92a und 92b, die an 
den Seitenflachen 82a und 82b in einem oberen 
Bereich 94a und 94b anlegbar sind, zweite Seitenfi- 
xierbacken 96a und 96b, die an den Seitenflachen 
82a und 82b in einem unteren Bereich 98a und 
98b anlegbar sind und durch zweite Querbacken 
100a und 100b, die an den Querbogen 84a und 
84b anlegbar sind. 

Die Querbacken 90 und 1 00 sowie die Seitenfi- 
xierbacken 92 und 96 sind dabei von einer Auf- 
steckstellung Kir das Pleuel 66, dargestellt in Fig. 
4A, in welcher sie jeweils im Abstand von den 
Querflachen 88, den Seitenflachen 82 und den 
Querbogen 84 stehen, in einer Zustellrichtung auf 



das Pleuel 66 bewegbar und in eine Fixierstellung, 
dargestellt in Fig. 4B bringbar, in welcher die Quer- 
backen 90 und 100 sowie die Seitenfixierbacken 92 
und 94 an den Querflachen 88, den QuerbSgen 84 

5 und den Seitenflachen 82 anliegen und das Pleuel 
66 im Bereich des Lagerauges 68 fixieren. 

Urn das Pleuel 66, insbesondere wahrend des 
Bruchtrennens, zu fixieren, sind die ersten Quer- 
backen 90 und die ersten Seitenfixierbacken 92 in 

w gleicher Weise wie die erste Halfte 44 des Dorns 
42 gestellfest angeordnet, wahrend die zweiten 
Seitenfixierbacken 96 und die zweiten Querbacken 
100 auf dem Schlitten 52 sitzen und mit der zwei- 
ten Halfte 46 des Dorns 42 gemeinsam bewegbar 

15 sind, so daB eine beim Bruchtrennen entstehende 
erste Lagerschale 102 und auBerdem entstehende 
zweite Lagerschale 104 in gleicher Richtung wie im 
noch nicht bruchgetrennten Pleuel 66 zueinander 
ausgerichtet bleiben. 

20 Beim Bruchtrennen erfolgt eine Trennung des 

Pleuels 66 im Bereich des groBen Lagerauges 68 
in der Trennebene 48, die am Pleuel 66 durch zwei 
Einkerbungen 106a und 106b im ganzen Pleuel 66 
vorgegeben ist, so daB sich beim Bruchtrennen von 

25 den Einkerbungen 106a und 106b ausgehend obe- 
re Bruchflachen 108a und 108b sowie untere 
Bruchflachen 110a und 110b bilden, die bei ausein- 
anderbewegten Halften 44 und 46 des Dorns 42 im 
Abstand voneinander stehen. 

30 Nach dem Bruchtrennen des Pleuels 66 und 

dem Aufteilen desselben in die erste Lagerschale 
102 und die zweite Lagerschale 104, an welcher 
die Pleuelstange 70 mit dem Kolbenbolzenlagerau- 
ge einstuckig angeformt bleibt, erfolgt ein Fugen 

35 der zweiten Lagerschale 104 mit der ersten Lager- 
schale 102 durch Zuruckfahren der zweiten Halfte 
46 des Dorns 42 soweit, bis die einander zuge- 
wandten Flachen 112 bzw. 114 der Halften 44 bzw. 
46 aneinander anliegen. Dadurch wird die erste 

40 Lagerschale 102 geringfugig nach oben gescho- 
ben. Urn dies zu erlauben, werden beim Heranfah- 
ren der zweiten Halfte 46 an die erste Halfte 44 die 
ersten Querbacken 90a und b zuruckgefahren in 
ihre Aufsteckstellung, so daB die erste Lagerschale 

45 102 geringfOgig in einer FUgerichtung 116, die ge- 
nau entgegengesetzt zur Trennrichtung 64 ist, zu- 
sammengefahren werden kann. Dadurch werden 
die erste Lagerschale 102 und die zweite Lager- 
schale 104 im Bereich ihrer Bruchflachen 108 und 

so 110 wieder miteinander gefugt, so daB die Bruch- 
flachen 108 und 110 wieder passend aufeinander 
sitzen und das Lagerauge 68 wieder seine ur- 
sprungliche Form aufweist. 

Urn ein derartiges passendes Fugen der beim 

55 Bruchtrennen entstehenden ersten Lagerschale 102 
und der zweiten Lagerschale 104 zu ermoglichen, 
werden die Querbacken 90 und 100 sowie die 
Seitenfixierbacken 92 und 96 vor dem Bruchtren- 
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nen an die Querflachen 88, die Querbogen 84 und 
die Seitenflachen 92 angelegt und in dieser ange- 
legten Stellung fixiert, insbesondere so fixiert, daB 
diese bei einer Deformation der Lagerschalen 102 
und 104 wahrend des Bruchtrennens sich nicht 
weiter in ihrer Zustellrichtung bewegen. 

Aus diesem Grund ist, wie exem pi arisen am 
Beispiel des Seitenfixierbackens 92a in Fig. 5 er- 
lautert, jeder der Querbacken 90 und 100 sowie 
der Seitenfixierbacken 92 und 96 auf einem Trager 
120 in seiner Zustellrichtung 122 verschieblich ge- 
halten. Dieser Trager ist in der Zustellrichtung 122 
in einer Tragerbohrung 124 eines Tragerhalters 
126 gefUhrt gelagert und bildet einen Tragerkolben 
128 mit einer ersten Kolbenflache 130 und einer 
zweiten Kolbenflache 132. Dabei ist wahlweise die 
erste Tragerkolbenflache 130 oder die zweite Tra- 
gerkolbenflache 132 mit Hydraulikmedium beauf- 
schlagbar, urn entweder den Trager in Zustellrich- 
tung 122 bzw. entgegengesetzt zur Zustellrichtung 
122 relativ zu dem Tragerhalter zu verschieben. 

An seinem den jeweiligen Backen, in diesem 
Fall dem Seitenfixierbacken 92a, entgegengesetz- 
ten ruckwartigen Ende 134 ist der Trager 120 uber 
einen Sperrkeil 136 abstutzbar, welcher Teil eines 
senkrecht zur Zustellrichtung 122 in einer Verschie- 
berichtung 138 bewegbaren Schiebers 140 ist, der 
ebenfalls im Tragerhalter 126 gelagert ist. Auch 
dieser Schieber 140 liegt in einem Schieberkanal 
142 im Tragerhalter 126 und bildet eine erste Kol- 
benflache 144 sowie eine zweite Kolbenflache 146, 
die ebenfalls mit Hydraulikmedium beaufschlagbar 
sind. Bei beaufschlagen der ersten Kolbenflache 
144 mit Hydraulikmedium bewegt sich der Schie- 
ber 140 mit dem Sperrkeil 136 in Verschieberich- 
tung 138 solange, bis der Sperrkeil 136 das Ende 
134 des Tragers 120 abstutzt und somit den Tra- 
ger 120 gegen eine Bewegung entgegengesetzt 
zur Zustellrichtung 122 fixiert, wahrend bei einer 
Beaufschlagung der zweiten Kolbenflache 146 mit 
Hydraulikmedium der Schieber 140 mitsamt dem 
Sperrkeil 136 entgegengesetzt zur Verschieberich- 
tung 138 bewegbar ist und das Ende 134 des 
Tragers 120 fur eine Bewegung entgegengesetzt 
zur Zustellrichtung 122 freigibt. 

Der Schieber 140 umfaBt ferner eine Schieber- 
stange 150, welche durch eine Spannbuchse 152 
hindurchgefuhrt ist. Durch Beaufschlagen der 
Spannbuchse 152 in radialer Richtung mittels eines 
Hydraulikmediums ist mit der SpannbUchse 152 
die Schieberstange 150 gegen jegliche Verschie- 
bung in Verschieberichtung 138 Oder entgegenge- 
setzt zu dieser fixierbar. 

Das Anlegen jedes der Backen, im Fall der Fig. 
5 des Seitenfixierbackens 92a, erfolgt nun ausge- 
hend von der Aufsteckstellung dadurch, daB durch 
Beaufschlagen der ersten Tragerkolbenflache 130 
der Seitenfixierbacken 92a an der Seitenflache 82a 
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des Pleuels 66 angelegt wird. Danach wird durch 
Beaufschlagen der ersten Kolbenflache 144 der 
Schieber 140 mitsamt dem Sperrkeil 136 in Ver- 
schieberichtung 138 solange verschoben, bis der 

5 Sperrkeil 136 das Ende 134 des Tragers 120 ge- 
gen eine Verschiebung in Zustellrichtung 122 ab- 
stutzt und festlegt. In dieser Stellung wird durch 
radiale Druckbeaufschlagung der Spannbuchse 152 
die Schieberstange 150 in der SpannbUchse 152 

w und somit relativ zum Tragerhalter 126 gegen eine 
Verschiebung in Verschieberichtung 138 oder ent- 
gegengesetzt dazu fixiert, wobei anschliefiend die 
Druckbeaufschlagung des Tragerkolbens 128 und 
auch des Schiebers 140 im Bereich ihrer Kolben- 

75 flachen abgeschaltet wird. 

Dadurch bleibt der Seitenfixierbacken 92a an 
der Seitenflache 82a spannungsfrei angelegt gehal- 
ten, verschiebt sich jedoch nicht bei einer Deforma- 
tion der Seitenflache 82a beispielsweise in Rich- 

20 tung der ersten Halfte 44 des Dorns 42 in Richtung 
desseiben sondern verhindert lediglich eine Bewe- 
gung der Seitenflache 82a entgegengesetzt zur 
Zustellrichtung 122. 

Zum Zuruckfahren des Seitenfixierbackens 92a 

25 wird zunachst die Spannbuchse 152 gelost, dann 
die zweite Kolbenflache 146 des Schiebers 140 mit 
Druck beaufschlagt, so daB der Sperrkeil 136 von 
seiner Anlage an dem Ende 134 des Tragers 120 
entgegengesetzt zur Verschieberichtung 138 weg- 

30 bewegt wird, und anschlieBend durch Beaufschla- 
gen der zweiten Tragerkolbenflache 132 der Tra- 
ger 120 entgegengesetzt zur Zustellrichtung 122 
bewegt werden kann. 

Wie insbesondere in Fig. 4 und anhand des 

35 Seitenfixierbackens 92b exemplarisch in Fig. 6 und 
7 dargestellt, weisen die Querbacken 90 und 100 
sowie die Seitenfixierbacken 92 und 96 jeweils eine 
ebene Anlageflache 160 zur Anlage an dem Pleuel 
66 auf sowie eine in Form eines Halbkreises ge- 

40 wolbte Stutzflache 162, mit welcher sie sich an 
dem Trager 120 abstUtzen. In dem in Fig. 4 und 
Fig. 6 sowie Fig. 7 dargestellten Ausfuhrungsbei- 
spiel ist die Stutzflache 162 eine Zylinderflache zu 
einer Zylinderachse 164, welche parallel zu einer 

45 Dornachse 166 des Dorns 42 verlauft. Dadurch 
konnen die Querbacken 90 und 100 sowie die 
Seitenfixierbacken 92 und 96 jeweils mit parallel 
zur Dornachse 166 ausgerichteter Anlageflache 
160 verkippt werden und sich somit unterschiedli- 

50 chen Drehwinkellagen des Pleuels 66 auf dem 
Dorn 42 anpassen. 

Wie in Fig. 7 dargestellt, ist der Seitenfixierbak- 
ken 92b und in gleicher Weise auch die Querbak- 
ken 90 und 100 sowie alle anderen Seitenfixierbak- 

55 ken 92 und 96 jeweils mit einer in einer Ausneh- 
mung 168 angeordneten Druckfeder 170 in einer 
Gegenlagerflache 172 am Trager 120, die ebenfalls 
die Form einer an die Stutzflache 162 angepaBten 
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Zylinderflachen aufweist, gehalten. Die Druckfeder 
170 ist dabei an einem Kopf 173 eines in den 
Trager 120 eingeschraubten Bolzens 174 abge- 
stUtzt, wobei der Kopf 173 ebenfalls in der Ausneh- 
mung 168 des Seitenfixierbackens 92b liegt und 
der Bolzen 174 die Stutzflache 162 durchsetzend 
in den Trager 120 eingeschraubt ist. 

Bei dem Seitenfixierbacken, dargestellt in Fig. 
4, 6 und 7, hat die Anlageflache 160 in Richtung 
der Dornachse 166 eine geringere Ausdehnung als 
die Seitenflache 82 des Pleuels, so daB eine Fixie- 
rung des Pleuels 66 nur in einem inneren Bereich 
der Seitenflache 82 erfolgt. Dies hat den Vorteil, 
daB dann, wenn die Seitenflache 82 nicht parallel 
zur Dornachse 166 verlauft, die Kraft nur in dem 
inneren Bereich der Seitenflache 92 auf die Seiten- 
flache 82 wirkt, in welchem sich eine nicht parallele 
Ausrichtung zwischen der Seitenflache 82 und der 
Anlageflache 160 geringer auswirkt als wenn die 
Anlageflache 160 sich uber die ganze Erstreckung 
der Seitenflache 82 in Richtung der Dornachse 166 
ausdehnen wurde. Im letzteren Fall wurde eine 
Krafteinleitung zu einer Deformation im Bereich ei- 
ner Seitenkante 176 des Pleuels 66 fiihren und 
somit zu einer nicht mehr exakten Ausrichtung der 
Lagerschalen 102 und 104 nach dem Bruchtren- 
nen. 

Eine Alternative zur vorstehend beschriebenen 
Lagerung der Querbacken 90 und 100 sowie der 
Seitenfixierbacken 92 und 96 ist ebenfalls exempla- 
risch anhand eines Seitenfixierbackens 92b' darge- 
stellt. 

Bei diesem Ausfuhrungsbeispiel ist der Seiten- 
fixierbacken 92b' nicht nur urn die Achse 164 dreh- 
bar, sondern auch urn eine senkrecht zur Achse 
164 und im wesentlichen parallel zu der Seitenfla- 
che 82 des Pleuels 66 verlaufende Achse 180. Die 
Stutzflache 162' hat somit keine zylindrische Form 
mehr sondern ist mit zwei Wolbungen, namlich 
einer um die Achse 164 und eine um die Achse 
180 versehen und im einfachsten Fall ein Aus- 
schnitt aus einer Kugelflache. 

In gleicher Weise ist die Gegenlagerflache 172' 
an die Stutzflache 162' angepaBt. 

Mit einer derartigen Ausbildung der Stutzflache 
162' und der Gegenlagerflache 172 wurde die 
Moglichkeit geschaffen, daB die Anlageflache 160* 
sich sowohl einer verdrehten Position des Pleuels 
66 auf dem Dorn 42 als auch einer nicht parallel 
zur Dornachse 166 verlaufenden Ausrichtung der 
Seitenflache 82 anpassen kann und somit in vor- 
teil hafterweise die Anlageflache 160' uber die ge- 
samte Breite an der Seitenflache 82 anliegen kann 
ohne daB eine Deformation im Bereich der Seitenk- 
anten 176 des Pleuels 66 befUrchtet werden muB. 
Eine derartige vollflachige Anlage der Anlageflache 
160'und der Seitenflache 82 schafft die Moglich- 
keit, die Flachenpressung zu reduzieren und somit 



das Pleuel 66 noch besser zu fixieren. 

Daruber hinaus ist der Seitenfixierbacken 92b' 
noch mit einem Obergriff 182 versehen, welcher 
sich geringfugig Ober eine dem Gestell 50 der 

5 Bruchtrennvorrichtung 12 abgewandte Frontflache 
1 84 des auf den Dorn 42 aufgesteckten Pleuels 66 
erstreckt und somit einer Sicherung der durch 
Bruchtrennen erzeugten Lagerschalen 102 und 104 
gegen eine Herausbewegung entgegengesetzt zu 

70 einer Aufsteckrichtung 186 darstellt. 

Als zusatzliche MaBnahme ware es ebenfalls 
noch denkbar, auch einen Obergriff 182 auf der der 
FrontflSche gegenuberliegenden Seite des Pleuels 
vorzusehen. 

j 5 Zum Aufstecken des Pleuels 66 auf den Dorn 

42 ist die erfindungsgemaBe Bearbeitungsanlage 
10, wie bereits im Zusammenhang mit Fig. 1 erlau- 
tert, mit einer Vielzahl von Greifern 32 bis 40 
versehen. Diese Greifer 32 bis 40 sind in ihren 

20 wesentlichen Merkmalen identisch ausgebildet. 
Diese werden am Beispiel des Greifers 36 in den 
Fig. 10 und 11 erlautert. 

Der Greifer 36 umfaBt einen Greiferrahmen 
190, welcher auf dem Greifertrager 30 sitzt Fest 

25 mit diesem Greiferrahmen 190 verbunden ist ein 
Fuhrungsdorn 192, welcher an seinem vorderen 
Ende eine senkrecht zu einer Fuhrungsdornachse 
194 verlaufende Ringflache 196 aufweist, welche 
uber einen Passzylinder 198 ubersteht, welcher 

30 seinerseits in das Kolbenbolzenlagerauge 72 des 
Pleuels 66 als passgenaue Fuhrung einfuhrbar ist. 
In einem vorderen Ende des Passzylinders 198 
sitzt noch zur Erleichterung der Einfuhrung des 
Passzylinders 198 in das Kolbenbolzenlagerauge 

35 72 ein Kegelstumpf 200, welcher wie der Passzy- 
linder 198 ebenfalls koaxial zur FUhrungsdornachse 
194 angeordnet ist. Dieser Kegelstumpf 200 weist 
Kegelflachen 202 auf, welche sich von Zylinderfla- 
chen 204 bis zu einer Stirnflache 206 des Fuh- 

40 rungsdorns 192 erstrecken. 

Vorzugsweise erstrecken sich der Passzylinder 
198 und der Kegelstumpf 200 von der Ringflache 
196 bis zur Stirnflache 206 in Richtung der Fuh- 
rungsdornachse 194 maximal bis zur Halfte des 

45 Kolbenbolzenlagerauges 72, um die Moglichkeit zu 
schaffen, das Pleuel 66 mit dem Kolbenbolzenla- 
gerauge 72 auch noch auf einen Fixierdorn, wel- 
cher im nachfolgenden beschrieben ist, aufstecken 
zu konnen. 

so Durch den Passzylinder 198 des Fuhrungs- 
dorns 192 wird das Pleuel 66 als Ganzes vom 
Greifer 36 in einer definierten Lage gehalten. Da- 
durch ist auch das groBe Lagerauge 68 definiert 
ausgerichtet, denn das groBe Lagerauge 68 sowie 

55 das Kolbenbolzenlagerauge 62 werden in den Roh- 
ling des Pleuels mit definierten Abstanden eingear- 
beitet. 
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Um das Pleuel 66 beim Transport durch den 
Greifer 36 auf dem Fuhrungsdorn 192, insbesonde- 
re auf dem Passzylinder 198, zu halten, ist der 
Greifer 36 mit einem Sicherungsfinger 208 verse- 
hen, welcher sich bei auf dem FUhrungsdorn 192 
sitzendem Pleuel auf einer der Pleuelstange 70 
gegenuberliegenden Seite des Fuhrungsdorns 192 
erstreckt und eine Sichemngsnase 210 aufweist, 
die in eine das Ende 76 des Pleuels Ubergreifende 
und dieses Ende zwischen sich und der Ringflache 
196 fixierende Steiiung bringbar ist Hierzu ist der 
Sicherungsfinger 208 als Ganzes senkrecht zur 
Fuhrungsdornachse 194 von dem Fuhrungsdorn 
192 weg Oder auf diesen zu in einer Halterichtung 
212 zwischen einer das Ende 76 sichernden Stei- 
iung, dargestellt in Fig. 10, und einer das Ende 76 
freigebenden Steiiung bewegbar. 

Das Pleuel 66 wird durch den Greifer 36 ferner 
im Bereich des Mittenbogens 86, und zwar vor- 
zugsweise mittig desselben, gegriffen. Hierzu ist 
der Greifer 36 mit einem Greiffinger 214 versehen, 
welcher an seinem vorderen Ende ein Halteprisma 
216 aufweist, welches seinerseits zwei zueinander 
geneigte Prismenflachen 218a und 218b aufweist, 
die parallel zur Fuhrungsdornachse 194 verlaufen 
und in Richtung auf die aufieren Querflachen 88a 
und 88b geneigt sind, um das Pleuel 66 so zu 
fixieren, da8 die Fortsetzung der Langsrichtung 74 
der Pleuelstange 70 zentriert zwischen den beiden 
Prismenflachen 218a und 218b liegt. 

Daruber hinaus ist das Halteprisma 216 mit 
zwei Halteansatzen 220 und 222 versehen, die das 
Pleuel 66 im Bereich des Mittenbogens 86 beidsei- 
tig ubergreifen und gegen eine Bewegung in Auf- 
steckrichtung 186 Oder entgegengesetzt dazu si- 
chern, wenn das Halteprisma 21 6 mit den Prismen- 
flachen 218 auf dem Mittenbogen 86 aufliegt. 

Um das Halteprisma 216 mit den Prismenfla- 
chen 218a und 218b an dem Mittenbogen 86 zur 
Anlage zu bringen, ist der Greiffinger ebenfalls in 
der Halterichtung 212 senkrecht zur Fuhrungsdor- 
nachse 194 auf den Mittenbogen 86 zu Oder von 
diesem weg bewegbar. 

Um den Sicherungsfinger 208 und den Greiffin- 
ger 214 in der Halterichtung 212 zu bewegen, sind 
an dem Greiferrahmen 190 zwei Stellantriebe 224 
bzw. 226 vorgesehen, welche von einer zeichne- 
risch nicht dargestellten Greifersteuerung ansteuer- 
bar sind. Vorzugsweise arbeitet die Greifersteue- 
rung so, daB der Stellantrieb 224 und der Stellan- 
trieb 226 gemeinsam angesteuert werden und zwar 
so, daB die Stellantriebe 224 und 226 den Siche- 
rungsfinger 208 und den Greiffinger 214 entweder 
von dem FOhrungsdorn 192 weg Oder auf diesen 
zu bewegen, so daB entweder die Sicherungsnase 
210 und das Halteprisma 216 in ihre das Pleuel 66 
freigebende Oder das Pleuel 66 sichernde Steiiung 
bewegbar sind. 



Um das Pleuel in den einzelnen Stationen 14, 
22, 24 und 26 ablegen zu konnen, ist der Greifer 
36 noch zusatzlich mit einem AusstoBer 228 verse- 
hen, welcher parallel zur Fuhrungsdornachse 194 

5 bewegbar ist und so angeordnet ist, daB er unge- 
fahr mittig der Pleuelstange 70 am Ubergang der- 
selben zur zweiten Lagerschale 104 auf diese wirkt. 

Dieser AusstoBer ist als Bolzen 230 ausgefuhrt, 
welcher in einer HUlse 232 und einer Antriebsstan- 

10 ge 234 gefUhrt ist und mit einem durch eine Feder 
gebildeten AusstoBerantrieb 236 verbunden ist. Mit 
diesem AusstoBerantrieb ist der Bolzen 230 in ei- 
ner AusstoBrichtung 238 bewegbar. 

Zusatzlich ist der Greifer 36 noch mit zwei 

75 Haltefingern 240a und 240b versehen, welche so 
angeordnet sind, daB sie mit ihren vorderen Enden 
242 in das Lagerauge 68 im Bereich der zweiten 
Lagerschale 104 eingreifen und bezogen auf die 
Langsrichtung 74 jeweils auf gegenuberliegenden 

20 Seiten anliegen und dadurch das Pleuel 66 vor 
einem Kippen um die Fuhrungsdornachse 194 be- 
wahren. 

Diese Haltefinger 240 sind stationar an dem 
Greiferrahmen 190 angeordnet und dienen lediglich 

25 zur Fixierung. Derartige Haltefinger 240 sind ledig- 
lich bei den Greifern 36, 38 und 40 vorgesehen, 
jedoch nicht bei den Greifern 32 und 34, welche 
zur Bruchtrennstation 14 zugreifen. Ansonsten sind 
die Greifer 32 und 34 identisch mit dem Greifer 36, 

30 so daB diesbezuglich auf die Ausfuhrungen zum 
Greifer 36 vollinhaltlich Bezug genommen werden 
kann. 

Eine als Ganzes mit 250 bezeichnete Haltesta- 
tion, dargestellt in den Fig. 12, 13 und 14, wie sie 

35 in den Weiterbearbeitungsvorrichtungen 22, 24 und 
26 Verwendung findet, umfaBt einen als Ganzes mit 
252 bezeichneten Rahmen, welcher einen test an 
diesem gehaltenen Fixierdorn 254 tragt. Dieser Fi- 
xierdorn 254 umfaBt einen Passzylinder 256, wel- 

40 cher in das Kolbenbolzenlagerauge 72 des Pleuels 
66 einfuhrbar ist und zur besseren Einfuhrung eine 
stirnseitige Abschragung 258 aufweist. Der Passzy- 
linder 256 ragt mit seiner Stirnflache 260 maximal 
bis zur Halfte in das Kolbenbolzenlagerauge 72. 

45 Zur Fixierung des das Kolbenbolzenlagerauge 72 
tragenden Endes 76 des Pleuels 66 ist der Fixier- 
dorn 254 noch zusatzlich mit einer sich an den 
Passzylinder 256 anschliefienden und senkrecht zu 
einer Passzylinderachse 262 ausgerichteten An- 

50 schlagflache 264 versehen, an welche das Ende 76 
des Pleuels 66 anlegbar ist. 

Zur Ausrichtung des Pleuels 66 in der Haltesta- 
tion 250 ist diese ferner mit einer Zentrierung 266 
versehen, auf welche das Pleuel 66 mit seinem 

55 groBen Lagerauge 68 aufsetzbar ist. 

Die Zentrierung 266 ist dabei so ausgebildet, 
daB sie beiderseits der Trennebene 48 eine Zen- 
trierflache 268 fur die Lagerschalen 102 und 104 



11 



♦ 



21 EP 0 



bietet. jedoch nicht das gesamte groBe Lagerauge 
68 ausfullt, sondern zumindest zwei Ausnehmun- 
gen 270a und 270b aufweist, so dafl das Pleuel 66 
an den Haltefingern 240a, b gefUhrt auf die Zentrie- 
aing 266 aufsetzbar ist. 

In einer Einsetzrichtung 272 des Pleuets 66 
hinter der Zentrierung 266 ist an dem Rahmen 252 
eine Anschlagflache 274 vorgesehen, an welcher 
die zweite Lagerschale 104 mit einer RUckenMche 
276 anlegbar ist. Uber der Anschlagflache 274 er- 
streckt sich eine gegenuber der Anschlagflache 
274 geringfugig in Einsetzrichtung 272 zuruckge- 
setzte Fuhrungsflache 278 fur die erste Lagerscha- 
le 102, die somit gegenuber der Fuhrungsflache 
278 mit geringfugigem Spiel angeordnet ist 

Das in dem Fixierdorn 254 und die Zentrierung 
266 eingesetzte Pleuel 66 ist mittels zweier Halte- 
backen 280a und 280b an der Anschlagflache 274 
mit der Ruckenflache 276 anlegbar. Hierzu sind die 
Haltebacken 280a und 280b in eine die Frontflache 
184 des Pleuels 66 ubergreifende Stellung bring- 
bar, in welcher in den Haltebacken 280a und 280b 
angeordnete Druckstifte 282a und 282b gegen die 
Frontflache 184 der zweiten Lagerschale 104 druk- 
kend anlegbar sind, so daB die zweite Lagerschale 
104 mit ihrer Ruckenflache an der Anschlagflache 
274 liegt. Die Druckstifte 282a und 282b sind hier- 
zu vorzugsweise so angeordnet, daB sie in einem 
Bereich der Frontflache 184 nahe der Trennebene 
48 gegen die Frontflache 184 drUcken. 

Ferner weisen die Haltebacken 280a, b noch 
eine sich uber den Druckstiften 282a, 282b erstrek- 
kende Fuhrungsflache 283 auf, welche im wesentli- 
chen parallel zur Fuhrungsflache 278 und mit ge- 
ringfugigem Abstand zur Frontflache 184 der er- 
sten Lagerschale 102 verlauft, so dafi die erste 
Lagerschale insgesamt mit Spiel zwischen den 
Fuhrungsflachen 278 und 283 zwanglos gehalten 
ist. 

Urn das Pleuel 66 in die Haltestation 250 in 
Einsetzrichtung 272 einsetzen Oder herausnehmen 
zu konnen, sind die Haltebacken 280a und 280b so 
zur Seite schwenkbar, daB das Pleuel 66 mit sei- 
nen beiden Lagerschalen 102 und 104 an diesem 
vorbeibewegbar ist. 

Vorzugsweise sind die Haltebacken 280a und 
280b Segmente einer sich ausgehend von einer 
Sekante 284a und 284b zu einem Kreismittelpunkt 
286a und 286b hin erstreckenden Teilkreisscheibe 
288a und 288b, wobei die Sekante 284a und 284b 
so weit in Richtung des Kreismittelpunkts 286a und 
286b verlauft, daB dann, wenn die Teilkreisschei- 
ben 288a und 288b so verdreht sind, daB die 
Sekanten 284a und 284b parallel zueinander ste- 
hen, ein Einsetzen Oder Herausnehmen des Pleu- 
els 66 in der Einsetzrichtung 272, oder entgegen 
dazu, an den Teilkreisscheiben 288a und 288b 
vorbei moglich ist. Bei dieser Ausfuhrungsform er- 
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strecken sich dann die Haltehacken 280a und 280b 
im AnschluB an die Sekanten 284a und 284b und 
sind durch Drehen der Teilkreisscheiben 288a und 
288b in eine die Frontflache 184 des Pleuels 66 

5 Ubergreifende Stellung bringbar. 

Hierzu sind die Teilkreisscheihen 288a und 
288b jeweils auf einer Welle 290a und 290b gehal- 
ten, die ihrerseits in einer Bohrung 292a und 292b 
im Rahmen 252 der Haltestation 250 drehbar und 

10 in Richtung ihrer Langsachse 294a und 294b ver- 
schiebbar ist. 

Eine Bewegung der Wellen 290a und 290b in 
Richtung ihrer Langsachse 294a und 294b erfolgt 
durch einen Kolben 296, welcher zwischen den 

15 Bohrungen 292a und 292b im Rahmen 252 in 
einem Zylindergehause 298 parallel zu den Langs- 
achsen 294a und 294b verschieblich gelagert ist. 
Eine Kolbenstange 300 dieses Kolbens 296 ist 
uber ein Joch 302 mit den den Teilkreisscheiben 

20 288a und 288b gegeniiberliegenden Enden 304a 
und 304b der Wellen 290a bzw. 290b verbunden, 
so daB die Wellen 290a und 290b gemeinsam uber 
die Kolbenstange 300 bei Beaufschlagung entwe- 
der einer ersten Kolbenflache 306 oder einer zwei- 

25 ten Kolbenflache 308 in Richtung der Achsen 294a 
und 294b verschiebbar sind. 

DarUber hinaus ist jede der Wellen 290a und 
290b mit einer Nut 310 versehen, welche in einem 
ersten Abschnitt 312 parallel zur Langsachse 294a 

30 bzw. 294b verlauft und in einem sich daran an- 
schlieBenden zweiten Abschnitt 314 in Form eines 
Gewindegangs. In diese Nut 310 greift ein Stift 316 
mit seinem vorderen Ende 318 ein. 

In der Stellung der Haltehacken 280a und 

35 280b, in welcher diese mittels der Druckstifte 282a 
und 282b auf die Frontflache 184 der zweiten La- 
gerschale 104 drucken, liegt das vordere Ende 318 
des Stifts 316 in einem vorderen Bereich des er- 
sten Abschnitts 312. Erfolgt nun bei Beaufschla- 

40 gung der zweiten Kolhenflache 308 mit Hydraulik- 
medium eine Bewegung der Wellen 290a und 290b 
entgegengesetzt zur Einsetzrichtung 372 und somit 
in Richtung eines Ahhehens der Druckstifte 282a 
und 282b von der Frontflache 184, so bewegt sich 

45 das vordere Ende 318 des Stifts 316 zunachst in 
dem ersten Abschnitt 312, so daB die Wellen 290a 
und 290b lediglich eine Linearbewegung parallel zu 
ihren Achsen 294a bzw. 294b durchfuhren. Nach 
Durchlaufen des ersten Abschnitts 312 kommt das 

50 vordere Ende 318 dann in den zweiten Abschnitt 
314, der in der Form eines Gewindegangs in der 
Welle 290a bzw. 290b verlauft, so daB bei einer 
weiteren Bewegung der jeweiligen Welle 290a bzw. 
290b in dieser Richtung die Welle 290a, b nicht nur 

55 wie bisher eine Linearbewegung in Richtung der 
Achsen 294a und 294b durchfuhren, sondern 
gleichzeitig eine Drehung, welche zu einer 
Schwenkbewegung der Teilkreisscheiben 288a und 
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288b fuhrt und zwar dergestalt, daB am Ende der 
Schwenkbewegung die Druckstifte 282a und 282b 
vollstandig von der Frontflache abgehoben und so 
zur Seite geschwenkt sind, da8 die Sekanten 284a 
und 284b parallel zueinander stehen. Dies ist bei- 
spielsweise eine Schwenkbewegung der Teilkreis- 
scheiben 288a und 288b urn ungefahr 70*. In 
dieser vorderen Stellung ist nun das Pleuel 66 
entgegengesetzt zur Einsetzrichtung 272 aus der 
Haltestation 250 entnehmbar und ein neues Pleuel 
in diese einsetzbar. 

Wird dagegen die erste Kolbenflache 306 mit 
Druckmedium beaufschlagt, so bewegen sich die 
Welle 290a bzw. 290b in Einsetzrichtung 272 und 
fuhren wiederum aufgrund des Entlanglaufens des 
vorderen Endes 318 des Stifts 316 in dem zweiten 
Abschnitt 314 der Nut 310 eine Ruckschwenkbewe- 
gung durch, solange, bis das vordere Ende 318 in 
den ersten Abschnitt gelangt, so daB der letzte Teil 
der Bewegung keine Schwenkhewegung mehr urn- 
faBt. sondern lediglich eine lineare Verschiebung, 
mit welcher die Druckstifte 282a und 282b an der 
Frontflache 184 zur Anlage gebracht werden. 

Die erfindungsgemaBe Bearbeitungsanlage 10 
erfolgt nun folgendermaBen. 

Zunachst wird vom Greifer 32 ein noch nicht 
bruchgetrenntes Pleuel 66 gegriffen, der gesamte 
Greifertrager 30 dann zunachst in Taktrichtung 28 
und anschlieBend in Aufsteckrichtung 186 bewegt, 
so da8 der Greifer 32 ein nicht bruchgetrenntes 
Pleuel 66 in die Bruchtrennstation 14 einsetzt. 

Hierzu stehen die Querbacken 90 und 100 so- 
wie die Seitenfixierbacken 92 und 96 in ihrer Auf- 
steckstellung und die beiden Halften 44 und 46 des 
Dorns sind soweit zusammengefahren, daB sie mit 
ihren einander zugewandten Flachen 112 und 114 
aneinander anliegen. 

Nach Aufstecken des Pleuels 66 werden die 
beiden Halften 44 und 46 des Dorns 42 soweit 
auseinandergefahren, daB sie in dem groBen Lager- 
auge 68 anliegen und das Pleuel 66 in seiner 
aufgesteckten Stellung fixiert halten. 

Gleichzeitig ist das Pleuel 66, wie in Fig. 3 
dargestellt, gegen eine Schwenkbewegung um die 
Dornachse 166 durch das zwischen den Haltefla- 
chen 78a und 78b liegende Ende 76 der Pleuel- 
stange 70 gesichert 

In dieser Stellung werden die Querbacken 90 
und 100 sowie die Seitenfixierbacken 92 und 96, 
wie in Fig. 4b dargestellt, in die Fixierstellung ge- 
fahren, in welcher sie an dem Pleuel 66 im Bereich 
des groBen Lagerauges 68 wie beschrieben anlie- 
gen. 

Durch das anschlieBende Bewegen des Schlit- 
tens 52 mittels des Druckzylinders 62 in Trennrich- 
tung 64 erfolgt ein Bruchtrennen des Pleuels 66 in 
der Bruchtrennebene 48 und somit eine Untertei- 
lung desselben in die erste Lagerschale 102 und 
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die zweite Lagerschale 104. 

Ein anschlieBendes Fugen des bruchgetrenn- 
ten Pleuels, d.h. der ersten Lagerschale 102 und 
der zweiten Lagerschale 104 erfolgt durch ZurUck- 
5 fahren der zweiten Halfte 46 entgegengesetzt zur 
Trennrichtung 64 solange, bis, wie in Fig. 4D dar- 
gestellt, die einander zugewandten Flachen 112 
und 114 der beiden Halften 44 und 46 aneinander 
anliegen. 

10 Vor dem ZurUckfahren der zweiten Halfte 46 
werden die ersten Querbacken 90 noch in ihre 
Aufsteckstellung zuruckgefahren, so daB die erste 
Lagerschale 102, wie in Fig. 4D dargestellt, sich 
nach dem BerGhren der Bruchflachen 108 und 110 

75 entgegengesetzt zur Trennrichtung 64 nach oben 
bewegen kann. 

Da die Seitenfixierbacken 92 und 96 bei dem 
Bruchtrennen in der Zustellrichtung 122 jeweils 
nicht nachsetzend ausgebildet sind, sondern in ih- 

20 rer Stellung, in welcher sie beim ursprunglichen 
Anlegen an das noch nicht bruchgetrennte Pleuel 
66 gebracht wurden, verblieben sind, werden die 
erste Lagerschale 102 und die zweite Lagerschale 
104 in ihrer ursprunglichen Stellung auch nach 

25 dem Bruchtrennen gehalten, so daB beim Verfah- 
ren der zweiten Halfte 46 des Dorns 42 entgegen- 
gesetzt zur Trennrichtung 64 die Bruchflachen 108 
und 110 passend gefugt werden. 

Noch wahrend die erste Lagerschale 102 und 

30 die untere Lagerschale 104 in der gefugten Posi- 
tion durch die beiden Querbacken 100 und die 
Seitenfixierbacken 92 und 96 gehalten werden, 
fahrt der Greifer 34 in Aufsteckrichtung 186 auf das 
gefugte Pleuel 66 zu und zwar so, daB dieser mit 

35 dem Passzylinder 198 des Fuhrungsdorns in das 
Kolbenbolzenlagerauge 72 hineinfahrt, wobei der 
Sicherungsfinger 208 und der Greiffinger 214 in 
ihrer das Pleuel 66 freigebenden Stellung stehen. 
Nach dem Einfahren des Passzylinders 198 wer- 

40 den der Sicherungsfinger 208 und der Greiffinger 
214 durch die Stellantriebe 224 und 226 in ihre das 
Pleuel 66 sichernde Stellung bewegt. 

Vor dem Entnehmen des Pleuels werden dann 
die zweiten Querbacken 100 und die Seitenfixier- 

45 backen 92 und 96 in ihre in Fig. 4A dargestellte 
Aufsteckstellung zurUckbewegt, so daB das Pleuel 
66 mit gefugten Lagerschalen 102 und 104 ent- 
nommen werden kann. Der Greifer 34 bewegt sich 
dabei entgegengesetzt zur Aufsteckrichtung 186 

50 quer zur Taktrichtung 28 zuriick, dann in Taktrich- 
tung 28 und dann wieder in Einsetzrichtung 272 in 
Richtung auf die Haltestation 250 in der Weiterbe- 
arbeitungsvorrichtung 16. 

Ftir das Einsetzen des gefugten Pleuels in die 

55 Haltestation 250 sind, wie bereits erwahnt, die Teil- 
kreisscheiben 288a und 288b so orientiert, daB die 
Sekanten 284a und 284b parallel stehen und die 
Haltehacken 280a und 280b zur Seite geschwenkt 
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sind. 

Beim Einsetzen des gefiigten Pleuels 66 in die 
Haltestation 250 wird die Fuhrungsdornachse 194 
koaxtal zur Passzyiinderachse 262 des Fixierdorns 
254 ausgerichtet. so daB der Fixierdorn 254 mit 
seinem Passzylinder 256 ebenfalls in das Kolben- 
bolzenlagerauge 72 eingreift, wahrend der Fuh- 
rungsdorn 192 ebenfalls mit seinem Passzylinder 
198 noch in Eingriff mit dem Kolbenbolzenlagerau- 
ge 72 ist. Dies ist dadurch moglich, daB sich so- 
wohl der FUhrungsdorn 192 als auch der Passzylin- 
der 256 jeweils maximal bis zur Halfte in das 
Kolbenbolzenlagerauge 72 hinein erstrecken. 

Beim Bewegen des gefUgten Pleuels in der 
Einsetzrichtung 272 wird dieses einerseits mit dem 
Ende 76 an der Anschlagflache 264 des Fixier- 
dorns 254 angelegt und andererseits mit der Ruk- 
kenflache 276 der zweiten Lagerschale 104 an der 
Anschlagflache 174. Gleichzeitig wird die Zentrie- 
rung 266 in das groBe Lagerauge 68 eingefuhrt und 
halt das Pleuel 66 damit zusatzlich fixiert. 

In dieser Stellung wird das Pleuel 66 noch 
solange gehalten, bis die Haltehacken 280a und 
280b vor die Frontflache 184 geschwenkt sind und 
mit den Druckstiften 282a und 282b gegen die 
zweite Lagerschale 104 in der Einsetzrichtung 172 
drGcken und somit diese gegen die Anschlagflache 
274 mit Druck anlegen. 

Da der Greifer 34 mit dem Fuhrungsdorn 192 
in das Kolbenbolzenlagerauge 72 eingreift und mit 
dem Halteprisma 216 die erste Lagerschale 102 
gegen die zweite Lagerschale 104 druckt, anson- 
sten jedoch nicht an dem Pleuel 66 eingreift, kann 
eine derartige Bewegung der Haltebacken 280a 
und 280b ohne Kollision mit dem Greifer 34 erfol- 
gen. 

Nachdem das gefugte Pleuel durch die Halte- 
backen 280a und 280b fixiert ist, werden der Siche- 
rungsfinger 208 und der Greiffinger 214 durch die 
Stellantriebe 224 und 226 wieder in die das gefug- 
te Pleuel 66 freigebende Stellung bewegt und der 
Greifer 34 kann mit seinem Fuhrungsdorn 192, 
insbesondere dem Passzylinder 198 desselben, 
aus dem Kolbenbolzenlagerauge entgegengesetzt 
zur Einsetzrichtung 272 herausfahren. 

In dieser Stellung liegt nunmehr die erste La- 
gerschale 102 frei auf der in der Haltestation 250 
festgehaltenen zweiten Lagerschale 104, wobei die 
erste Lagerschale 102 zwischen den Fuhrungsfla- 
chen 278 und 283 mit Spiel fixiert ist, so dafl die 
Bruchflachen 108 und 110 die beim Fugen pas- 
send ineinandergefunden haben, durch das Spiel 
bei der Fuhrung der Lagerschale 102 erneut die 
Moglichkeit haben, passend ineinander zu bleiben, 
und somit Verformungen der ersten und zweiten 
Lagerschale 102 und 104 und eine daraus resultie- 
rende nicht planparallele Ausrichtung der Frontfla- 
chen und Ruckenflachen derselben die Fugung der 
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Bruchflachen 108 und 110 aufheben. 

In der Haltestation 250 kann nunmehr bei- 
spielsweise ein Eindrehen von Schrauben erfolgen, 
um die erste Lagerschale 102 mit der zweiten 

5 Lagerschale 104 zu verschrauben. 

In gleicher Weise kann die Haltestation 250 in 
der nachsten Weiterbearbeitungsstation 24 und 26 
Anwendung finden, in welcher beispielsweise die in 
der Weiterbearbeitungsstation 22 eingedrehten 

w Schrauben erneut gelost werden, die Bruchflachen 
108 und 110, beispielsweise durch Ausblasen ger- 
einigt werden und die Schrauben wieder eingedreht 
werden. 

Ein Weitersetzen von der Weiterbearbeitungs- 
75 station 22 in die Weiterbearbeitungsstation 24 und 
26 erfolgt dann durch die Greifer 36 und 38 und 
der Greifer 40 entnimmt dann das Pleuel aus der 
Weiterbearbeitungsstation 26 und legt es auf eine 
weitere Transportvorrichtung. 
20 Die Greifer 36, 38 und 40 sind noch, wie be- 

reits beschrieben, mit den Haltefingern 240 verse- 
hen, um dem Pleuel beim Weitertransport von der 
Weiterbearbeitungsstation 22 zu den Weiterbear- 
beitungsstationen 24 und 26 einen noch besseren 
25 Halt zu geben. 

Patentanspriiche 

1. Bearbeitungsverfahren, umfassend ein Verfah- 
30 ren zum Transport eines in eine erste und eine 

zweite Lagerschale bruchgetrennten und an- 
schlieBend gefugten Maschinenteils als Gan- 
zes, insbesondere eines Pleuels, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Maschin- 
35 enteil von einem Greifer gegriffen wird und das 

von dem Greifer beim Greifen die erste Lager- 
schale gegen die zweite Lagerschale gedruckt 
wird. 

40 2. Bearbeitungsverfahren nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Maschinenteil 
ein Pleuel ist und daB von dem Greifer in das 
Kolbenbolzenlagerauge gegriffen wird. 

45 3. Bearbeitungsverfahren nach Anspruch 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB von dem Greifer 
die erste Lagerschale gegen die fest mit dem 
Kolbenbolzenlagerauge verbundene zweite La- 
gerschale gepreBt wird. 

50 

4. Bearbeitungsverfahren nach einem der voran- 
stehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich- 
net, daB von dem Greifer (32 bis 40) ungefahr 
mittig auf die erste Lagerschale (102) gedrGckt 

55 wird. 

5. Bearbeitungsverfahren nach einem der Ansprii- 
che 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB das 
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Pleuel von dem Greifer ausschlieBlich zum 
Eingreifen in das Kolbenbolzenlagerauge und 
Drucken gegen die erste Lagerschale in einer 
definierten Stellung gehalten wird. 

6. Bearbeitungsanlage umfassend einen Greifer 
fur das ein Lagerauge aufweisende Maschin- 
enteil, welches durch Bruchtrennen in eine er- 
ste und zweite Lagerschale geteilt ist und bei 
welchem die erste und die zweite Lagerschale 
gefugt sind, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Greifer so ausgebtldet ist, daB er beim Greifen 
des Maschinenteils (66) die erste Lagerschale 
(102) gegen die zweite Lagerschale (104) ge- 
druckt halt. 

7. Bearbeitungsanlage nach Anspruch 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Maschinenteii ein 
Pleuel mit einem Kolbenbolzenlagerauge ist 
und daB der Greifer (32 bis 40) einen Fuh- 
rungsdorn (192) zum Eingriff in das Kolbenbol- 
zenlagerauge (72) aufweist. 

8. Bearbeitungsanlage nach Anspruch 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Fuhrungsdorn (192) 
einen in das Kolbenbolzenlagerauge (72) ein- 
fiihrbaren Passzylinder (198) aufweist 

9. Bearbeitungsanlage nach Anspruch 7 oder 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Fuhrungs- 
dorn (192) das Kolbenbolzenlagerauge (72) nur 
teilweise durchgreift. 

10. Bearbeitungsanlage nach einem der AnsprCi- 
che 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Greifer (32 bis 40) einen Sicherungsfinger 
(208) mit einer das auf dem Fuhrungsdorn 
(192) sitzende Kolbenbolzenlagerauge (72) si- 
chernden Sicherungsnase (210) aufweist. 

11. Bearbeitungsanlage nach einem der AnsprO- 
che 7 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Kolbenbolzenlagerauge (72) fest mit der zwei- 
ten Lagerschale (104) verbunden ist und daB 
der Greifer (32 bis 40) einen beweglichen 
Greiffinger (214) zum Beaufschlagen der er- 
sten Lagerschale (102) in Richtung des Fuh- 
rungsdorns (1 92) aufweist. 

12. Bearbeitungsanlage nach Anspruch 11, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Greiffinger 
(214) ein Halteprisma (216) zum Beaufschla- 
gen der ersten Lagerschale (102) aufweist. 

13. Bearbeitungsanlage, umfassend eine Haltesta- 
tion fur ein durch Bruchtrennen in eine erste 
Lagerschale und eine zweite Lagerschale un- 
terteiltes Maschinenteii, wobei die erste und 



die zweite Lagerschale gefugt aufeinander sit- 
zen, dadurch gekennzeichnet, daB die Halte- 
station eine in das Lagerauge (68) greifende 
Zentrierung (266) aufweist. 

5 

14. Bearbeitungsanlage nach Anspruch 13, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Maschinenteii 
ein Pleuel (66) ist und daB die Haltestation 
(250) einen in ein Kolbenbolzenlagerauge (72) 

to desselben eingreifenden Fixierdorn (254) auf- 

weist. 

15. Bearbeitungsanlage nach Anspruch 13 oder 
14, dadurch gekennzeichnet, daB die Haltesta- 

75 tion (250) eine sich quer zur Einsetzrichtung 

(272) erstreckende ruckwartige Anschlagflache 
(274) fur eine der Lagerschalen (104) aufweist. 

16. Bearbeitungsanlage nach Anspruch 15, da- 
20 durch gekennzeichnet, daB die Haltestation 

(250) Haltebacken (280) aufweist, mit welchen 
die an der ruckwartigen Anschlagflache (274) 
anliegende Lagerschale (104) gegen diese be- 
aufschlagbar ist. 

25 

17. Bearbeitungsanlage nach Anspruch 16, da- 
durch gekennzeichnet, daB die nicht gegen die 
ruckwartige Anschlagflache (274) beaufschlagt 
angelegte Lagerschale (102) mit geringem 

30 Spiel gegen eine Bewegung in Einsetzrichtung 

(272) und entgegengesetzt dazu gefuhrt ist. 

18. Bearbeitungsverfahren fur ein ein Lagerauge 
aufweisendes Maschinenteii, bei welchem das 

35 Lagerauge in einer Bruchtrennstation in eine 

erste und zweite Lagerschale unterteilt wird, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Maschinent- 
eii von der Bruchtrennstation in auf die Bruch- 
trennstation folgende Weiterbearbeitungsstatio- 

40 nen transportiert wird und daB die Bruchtrenn- 

station und die Weiterbearbeitungsstationen in 
einer Taktrichtung in gleichen Abstanden von- 
einander angeordnet sind. 

45 19. Bearbeitungsverfahren nach Anspruch 18, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Maschinenteile 
von Greifern transportiert werden, welche hier- 
zu in Taktrichtung und senkrecht zur Taktrich- 
tung auf die Stationen zu bewegt werden. 

50 

20. Bearbeitungsverfahren nach Anspruch 19, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Maschinenteile 
von einer Vielzahl von Greifern in den einzel- 
nen Stationen gleichzeitig gegriffen, gleichzei- 
55 tig aus diesen Stationen entnommen, gleich- 

zeitig weitertransportiert und gleichzeitig in die 
nachstfolgende Station eingesetzt werden. 
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21. Bearbeitungsverfahren nach einem der Anspru- 
che 18 bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB in 
einer Weiterbearbeitungsstation die bruchge- 
trennten Maschinenteile verschraubt werden. 

22. Bearbeitungsverfahren nach einem der Anspru- 
che 18 bis 21, dadurch gekennzeichnet, daB in 
einer Weiterbearbeitungsstation die bruchge- 
trennten Maschinenteile geoffnet, gereinigt und 
wiederverschraubt werden. 

23. Bearbeitungsverfahren nach einem der Anspru- 
che 18 bis 22, dadurch gekennzeichnet, daB in 
einer Weiterbearbeitungsstation die bruchge- 
trennten Maschinenteile vermessen werden. 

24. Bearbeitungsverfahren nach einem der Anspru- 
che 18 bis 23, dadurch gekennzeichnet daB in 
einer Weiterbearbeitungsstation die eingedreh- 
ten Schrauben erneut gelost werden, die 
Bruchflachen durch Ausblasen gereinigt wer- 
den und die Schrauben wieder eingedreht wer- 
den. 

25. Bearbeitungsanlage fur ein ein Lagerauge auf- 
weisendes Maschinenteil, umfassend eine das 
Lagerauge in eine erste und eine zweite Lager- 
schale teilende Bruchtrennstation, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Bearbeitungsanlage auf 
die Bruchtrennstation (14) folgende Weiterbe- 
arbeitungsstationen (22, 24, 26) umfasst und 
daB das Maschinenteil (66) von der Bruch- 
trennstation (14) zu den Weiterbearbeitungs- 
stationen (22, 24, 26) mittels eines Greifers (32 
bis 40) transportierbar ist. 

26. Bearbeitungsanlage nach Anspruch 25, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Bruchtrennsta- 
tion (14) und die Weiterbearbeitungsstationen 
(22, 24, 26) in einer Taktrichtung (28) in glei- 
chen Abstanden voneinander angeordnet sind. 



Maschinenteile (66) in den einzelnen Stationen 
(14, 22, 24, 26) gleichzeitig greifbar, gleichzei- 
tig aus diesen Stationen (14, 22, 24, 26) ent- 
nehmbar, gleichzeitig in Taktrichtung (28) wei- 
5 tertransportierbar und gleichzeitig wieder in die 

nachstfolgende Station (1 4, 22, 24, 26) einsetz- 
bar sind. 

30. Bearbeitungsanlage nach einem der AnsprU- 
10 che 25 bis 29, dadurch gekennzeichnet, daB 

eine Weiterbearbeitungsstation (14, 22, 24, 26) 
eine Haltestation (250) aufweist. 

31. Bearbeitungsanlage nach Anspruch 30, da- 
75 durch gekennzeichnet, daB die Haltestation 

(250) eine in das Lagerauge (68) greifende 
Zentrierung (266) aufweist. 

32. Bearbeitungsanlage nach Anspruch 31, da- 
20 durch gekennzeichnet, daB die Haltestation 

(250) eine sich quer zur Einsetzrichtung (272) 
erstreckende ruckwartige Anschlagflache (274) 
fur eine der Lagerschalen (104) aufweist. 

25 33. Bearbeitungsanlage nach Anspruch 32, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Haltestation 
(250) Haltebacken (280) aufweist, mit welchen 
die an der ruckwartigen Anschlagflache (274) 
anliegende Lagerschale (104) gegen diese be- 

30 aufschlagbar ist. 

34. Bearbeitungsanlage nach Anspruch 33, da- 
durch gekennzeichnet, daB die nicht gegen die 
ruckwartige Anschlagflache (274) beaufschlagt 

35 angelegte Lagerschale (102) mit geringem 

Spiel gegen eine Bewegung in Einsetzrichtung 
(272) und entgegengesetzt dazu gefOhrt ist. 

35. Bearbeitungsverfahren nach einem der Anspru- 
40 che 1 bis 5 und 18 bis 24, dadurch gekenn- 
zeichnet, das Verfahren zum Bruchtrennen ei- 
nes ein Lagerauge aufweisenden Maschinent- 
eils, insbesondere eines Pleuels in eine erste 
und eine zweite Lagerschale, so ausgebildet 
ist, daB das Maschinenteil mit dem Lagerauge 
auf einem aus zwei Halften gebildeten Dorn 
aufgesteckt wird und die Halften zum Bruch- 
trennen des Maschinenteils auseinanderbewegt 
werden und daB vor und wahrend des Bruch- 
trennens die erste Lagerschale in Trennrich- 
tung durch mindestens ein erstes Querfixier- 
element festgelegt wird, die erste Lagerschale 
quer zur Trennrichtung durch zwei erste Sei- 
tenfixierelemente festgelegt wird, die zweite 
Lagerschale quer zur Trennrichtung durch zwei 
zweite Seitenfixierelemente festgelegt wird und 
die zweite Lagerschale in Trennrichtung durch 
mindestens ein zweites Querfixierelement fest- 



27. Bearbeitungsanlage nach Anspruch 25 Oder 
26, dadurch gekennzeichnet, daB der Greifer 
(32 bis 40) in einer Taktrichtung (28) von einer 45 
Station (14, 22, 24, 26) zur anderen und senk- 
recht zur Taktrichtung (28) auf die jeweilige 
Station zu bewegbar ist. 

28. Bearbeitungsanlage nach Anspruch 27, da- so 
durch gekennzeichnet, daB eine Vielzahl von 
Greifern (32 bis 40) auf einem Greifertrager 
(30) angeordnet ist. 

29. Bearbeitungsanlage nach Anspruch 28, da- 55 
durch gekennzeichnet, daB der Greifertrager 
(30) senkrecht zur Taktrichtung (28) Oder in 
Taktrichtung (28) bewegbar ist, so daB die 
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gelegt wird, wobei alls Fixierelemente zum 
Aufstecken des Maschinenteils auf den Dorn in 
einer Aufsteckstellung gehalten und nach dem 
Aufstecken des Maschinenteils in ihre Fixier- 
stellung bewegt werden. s 

36. Bearbeitungsverfahren nach Anspruch 35, da- 
durch gekennzeichnet, daB die ersten und die 
zweiten Seitenfixierelemente vor dem Bruch- 
trennen an dem Maschinenteil in Zustellrich- to 
tung im wesentiichen spannungsfrei angelegt 

und in dieser ZusteNrichtung im wesentiichen 
spannungsfrei anliegenden Stellung gegen 
eine weitere Bewegung entgegengesetzt zur 
ZusteNrichtung wahrend des Bruchtrennens ts 
festgehalten werden. 

37. Bearbeitungsanlage nach einem der Anspru- 
che 6 bis 17 und 25 bis 34, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vorrichtung zum Bruchtren- 20 
nen des das Lagerauge aufweisenden Ma- 
schinenteils, insbesondere eines Pleuels, in 
eine erste und zweite Lagerschale einen aus 
zwei Halften gebildeten Dorn aufweist, auf wel- 
chen das Maschinenteil mit dem Lagerauge 25 
aufsteckbar ist und dessen Halften zum Bruch- 
trennen des Maschinenteils auseinanderbe- 
wegbar sind, und ein erstes Querfixierelement 
zum Festlegen der ersten Lagerschale in 
Trennrichtung, zwei erste Seitenfixierelemente 30 
zum Festlegen der ersten Lagerschale quer 

zur Trennrichtung, zwei zweite Seitenfixierele- 
mente zum Festlegen der zweiten Lagerschale 
quer zur Trennrichtung und mindestens ein 
Querfixierelement zum Festlegen der zweiten 35 
Lagerschale in Trennrichtung aufweist, wobei 
alle Fixierelemente bei auf den Dorn aufge- 
stecktem Maschinenteil auf dieses zur Fixie- 
rung zustellbar sind. 

40 

38. Bearbeitungsanlage nach Anspruch 37, da- 
durch gekennzeichnet, daB die ersten und 
zweiten Seitenfixierelemente (92, 96) vor dem 
Bruchtrennen an das Maschinenteil (68) durch 
Verschieben derselben in ZusteNrichtung (122) 45 
im wesentiichen spannungsfrei in ZusteNrich- 
tung (122) anlegbar und in dieser in ZusteN- 
richtung (122) im wesentiichen spannungsfrei 
anliegenden Stellung gegen eine weitere Be- 
wegung entgegengesetzt zur ZusteNrichtung 50 
(122) festlegbar sind. 
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Europalsches 
Patentamt 



gebOhrenpflichtige patentansprOche 



Die vorliegende europaische Patentanmeldung enthiett bei ihrer Bnreichung mehr als zehn PatentansprOche. 

| [ Alle AnapruchagebUhren warden Innerhalb der vorgeschriebenen Frist entrichtet Dar vorliegende europaische 
Recherchenbericht wurda fOr alia PatentansprOche erstellt 

r~j Nur ein Tail der AnspruchsgebOhren wurde innerhalb der vorgeschriebenen Friat entrichtet Oer vorliegende 
europaische Recherchenbericht wurde fur die ersten zahn sowie (Or jane PatentansprOche erataltt fur die 
AnspruchsgebOhren entrtchtet wurden, 

namllch PatentansprOche: 

11 Keine der AnspruchsgebOhren wurde innerhalb der vorgeachriebenen Frtat entrichtet Der vorliegende euro- 
paische Recherchenbericht wurde fOr die ersten zehn PatentansprOche erstellt 



MANGELNDE EINHEITLICHKEIT DER ERFINDUNG 

Nach Auffasaung der Recherchenabteilung emapricht die vorliegende europaische Patentanmeldung nicht den Anforde- 

rungen an die Einheittichkeil der Erfindung; sie entnait mehrere Erfindungen Oder Gruppen von Erfindungen, 

namiich: 



siehe Seite -B- 



□ Alia weiteren Recherchengebdhren wurden innerhalb der gesetzten Frist entrichtet. Der vorliegende euro- 
pdische Recherchenbericht wurde tiir aile Patents napruche erstellt. 

j^j Nur ein Teil der weiteren Recherchengebdhren wurde innerhalb der gesetzten Frist entrichtet Der vorliegende 
europflische Recherchenbericht wurde fOr die Teile der Anmeidung erstellt die aich auf Erfindungen beziehen. 
fOr die RecherchengebUhren entrichtet worden sind. 

namiicn PatentanaprOche: 

Keine der weiteren RecherchengebUhren wurde innerhalb der gesetzten Frist entrichtet Der vortiegende euro- 
paische Recherchenbericht wurde Kir die Teile der Anmeidung ersteUt. die sich auf die zuerat in den Patent- 
ansprUchen erwflhme Erfindung beziehen. 

namiich PatentansprOche: 1 ~ 1 2 / 35 — 38 




Europaisches 
Patentamt 



EP 93 11 1515 -B- 



MANGELNDE EINHEITUCHKEIT DER ERFINDUNG 



Nacft Auffassung der Hacherchonabioiur<Q emspridrt <fle voriieQende eutopaUcfis Patononmatdur^ nichf den Antorderangen 
an die eimneidkfcOieit dot E/ftndung; sie enihali mehrera Erfndungen oder Grvppen von Erftndunoen 
nfimJich: ' 



1. Patentanspriiche 1-12, 35-38 : 

Vorrichtung und Verfahren zum Transport eines 
Maschinenteiles 

2. Patentanspriiche 13-17,37, 38 : 
Haltestation fur Maschinenteil 

3. Patentanspriiche 18-38: 

Vorrichtung und Verfahren zum Transport eines 
Maschinenteiles zwischen Bearbeitungsstationen 



